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PATENTE
DE
INTRODUCCION

a favor de Don Jaime CCNANGLA OROMI, de nacionalidad es-
pafiola, residente en Barcelona, calle Manresa, 4, por "PRO-

CEDIMIENTO PARA TA FABRICACION DE LAMINADOS DECORATIVOS™,

MEMORTA DESCRIPTIVA

La presente invencidn se refiere a laminados de-
corativos, a un proéedimiento de preparacién de los miswmos,
¥y a una composicidn para el recubrimiento superficial de
dichos laminados, Mas concretamente, esta invencidn se re-

5 fiere a leminados decorativos cuya resistencia a la sbrasién,
se ha mnejorado considerablemente por aplicacién de un re-
‘vestimiento superficisl que contiene silice, a la hoja de.
corativa del laminado.,

Son bien conocidos laminados decorativos cuyas

10. superficies presentan una amplia variedad de propiedades
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deseadas. Sin embargo, a causa de la utilizacidén cada vez

N

-
=

nas exbendida de estos laminados en splicaciones tales como
materiales de revestimiento superficial pars fregaderos,
mesas, pupitres, aparatos y otros articulos de uso comer-
cial y doméstico, las exigencias planieadas a estos lamina-
dos se han ido haciendo cada vez mis severas. Ninguna pro-
piedad de los laminados en particular es quizds més vital
que su resistencia al desgasie o abrasiln, si bien hasta
ahora la mejora de esta propiedad ha sido un problenma de
dificil solucidn. Ia razbdn principsl estriba en la multi-
tud de propledades aparentemente incompatidles gque debe
poseer la superficie del leminado decorativo. Toda mejora
en la resisbencis a la sbrasidn ha ido casi siempre acom-
pafiede de un efecto pernicioso en una o varias de las res—
tantes propiedades de la superficie del lamina@o. Un lami-
nado decorativo convencional esti constituido por tres
componentes esenciasles: una capa superficial resistente a
la abrasidn, uns capa ocon ek dibujo decorativo situada de-
bajo de la anterior y una capa de centro que sirve de sopor-
te a las dos anteriores, Por lo que se refiere al problema
de la resistencis a la abrasién la parte critica de los la-
ninados decorativos es, como es natural, la capa superior.
Esta capa consiste casi universalmente en ung hoja de pe~-
pel cubriente translicido impregnaedo con une resine termoen-
durecible, generalmente de melamina. Este papel cubriente
es generalmente una hoja delgada de papel de muy buena ca-
lidad fabricado a partir de fibras de raydn, celulosa u

otros materiales similares, purificadas, o por combinacio-
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nes de tales materiales.

Los materiales ciliceos han venido siendo emplea-~
dos hasta ahora en composiciones de revestimiento, en ge-
neral para mejorar la resistencia a la abrasibén. Sin em-
bargo, si se incorporan materiales siliceos a la composi-
cién de revestimiento de los laminados decorativos que ace~
bamos de deseribir, si bien puede conseguirse una ﬁejora en
la resistencis a la gbrasidn, el resultado es, por lo gene-
ral, un lgminado decorativo de baje resistencis al "oras-
zing", poca transparencia del dibujo decorativo, superfi-
cies guebradizas o, en muchos casos varios de los defectos
mencionados a la vez. Asi pues, los intentos.de utilizar
materiales siliceos tales como cilice, silicatos, fibra de
vidrio, caolin o amianto, si bien han nejorado la resisten-
cia a la abrasidén, han afectado en cambio adversamente una
0 més de las restantes propledades de la superficie del la~
minado. Una de las causas fundeamentales de las dificulta-
des anteriores se ha visto que estriba en el hecho de que
lg hoja cubriente impide la dispersidén homogénes del mate-
rigl siliceo en la resina. En efecto, el papel cubriente
asctua como filtro frente al materiel siliceo. Después de
impregnar, por ejemplo, un papel cubriente con une resina
cargada con harina de silice finamente moliada, el papel
cubriente impregnado presenta un revestimiento resinoso.
rico en silice en ambas caras superior e inferior DETrO PO~
bre en silice en el centro.

Los ensayos de abrasién realizados en un laminado

de este tipo, han demostrado que la resistencia a la abrasidn
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es glevada en la parte superior de la superficie, results
extremedanente baja en el centro del papel oubriehie parea
volver a ser elevads en le superficie inferior del mismo.

Si se utiliza un Tipo de silice mAs fina, por ejemplo sili-
ce-gel, cén intencidn de lograr su distribucidn uniforme en
el interior de la hoje cubriente, se plantes un problems de
recubrimiento. La composicidn de recubrimiento resulta tan
viscosa que la hoja cubriente no tome la cantifad suficiente
de resing: la soluclon resinoss tiene une viscosidad tan
elevada que no penetrs en el cubriente.

Por tel motivo, constituye el objetivo primordial
de la presénte invencidn mejorar la resistencia z la sbra-
sibn de 1os‘laminados decorativos sin afectar al mismo tiem-
po adversamente las restantes propiedsdes de la supefficie
del laminado.

Objeto adicional de la presente invencidn es lograr
una nueva composicidn para el revestimiento de laminados de-
corativos, que no tan sbélo mejore la resistencia a la abra-
sidn sind que mejore la transparencia del dibujo de los mis-
mos.

Otro objeto de la misme es lograr un procedimien—
40 poura la fabricacidn de laminados decorativos gue reduzca
el doste de materias primas y trabajo eliminando la necesi-
dad de utilizar la hoja cubriente, de elevado pirecio, gque
hasta 2hora se ha venido utilizando en la fabricacidn de
laninado decoragtivos.

Otro objeto de la presente invencion lo constituye,

todavia, el reducir la cantidad total de resing ntiliszads
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para la impregnacidn del papel decorativo y de la capa su-
perficial de los laminados decoragtivos.

Se ha comprobado que los anteriores objetivos de
la presente invencidn, junto con otros no expuestos, pueden
alcanzarse eliminando el costoso papel cubriente de la su-
perficie del laminado decorativo y sustituyéndolo por un
material fibroso finsmente dividido y cuyo indice de refrasc-
cidén es précticamente idéntico al del papel cubriente. Uti-
lizando el material fibroso en sustitucidén del papel cubrien~
te convencional pueden soslayarse las dificuliades que se
han indicado snteriormente, pudiendo utilizarse una compo-
sicidén de revestimiento, que no tan sélo mejora la resis-
tencia a la agbrasién del laminado decorativo sind también
la claridad y definicidn del dibujo de la superficie. Una
de las notables ventajas de este descubrimiento es el hecho
de que estos resultados pueden conseguirse con una conside-
rable reduccidén de cosios. EL material fibroso utilizado en
la presente invencidn es de coste considersblemente inferior
al del papel cubriente anteriormente empleado,eliminéndose
ademés losg gabos de la manipulacidn de dicho papel. Adends
ls presente invencidn permite un ahorro en ls cantidad to-
tal de resina. DLa causa de ello estriba en que se necesita
menos resing pars impregnar el papel decorativo.Bn la prepa-
racidn de los laminados decorativos normales, se ntilizaba
en la fase de impregnacidn del cubriente,una proporcidn de
resina superior a la realmente necesaria, a causa de gque par-
te de esta resina fluia siempre a la hoja decorativa.BEn la fe

bricacidn Ge laminados segin la presente invencidn,se reduce
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el flujo de lz composicidén de revestiniento a la hojs deco-
rasiva. Como consecuenciz Ge ello, a pesar de utilizarse
ung cantidad total de resina menor, una mayor proporcidn

de la misma queds en la superficie sometida a la abrasidn,
que es doace es mas necesgria. Es convenlente que en la su-
perficie sometida a la sbrasién guede unag mayor porporeidn
de resina por cuasnito la resina posee intrinsicamente una
mayor resistencila a la abresidn que el papel cubriente e
incluso aue el material fibroso finsszente dividido utili-
zado en la presente invencidén. Por otra parte, la resisten-
cia 2 la agbrasidén de la combinacion -esina-silice es super-
rior g la de la resina. Dee€llo que la capa someiida a la
abrasidén, que se obiiene finalmente trabajando segin el
nrocedimiento objeto de la presente invencidn, posee una
resistencia a la gbrasidén intrinseca muy elevada, emén de
un espesor sustancial.

Pars darse cuente de toda la importancis de la
presente invencidén hay que comprender ls funcidn del cu-
briente en los laminados decorativos normales. Lia caja cu~
briente estéd constituida por el papel decorztivo impregna-
do con la capa de resina resisiente a la abrasidén. El pa-
pel cubriente utilizado en los laminados convencionales
desempefia cuatro funciones esenciales:

(1) Primordialmente el papel oubriente desempefia
1la funcidén de soporte de la resina de la capa superficial
sometida a la abrasién. Esva funcidn es pues, primordislmen~
te una funcidn de manipulacidén o proceso: la de un soporte

mecdnico del material resinoso.
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(2) EL papel cubriente actia asimismo como res-
trictor del flujo.Las flbras del papel cubriente restrin-
gen el flujo de la vesina de revestimiento superficial e~
vitando, en el grado posible, el flujo de resina hacia la
hoja decoraiiva. En la parte superior de la hoja decorativa
debe quedar una cierta cantidad minima de resina de modo
que resulte una distribucidn apropiads de la resina en la
superficie.

(3) Una tevcera funcidn del cubriente es que el
mismo actls como relleno manteniendo un cierto espesor de
la capa superficial sobre le hoja decorativa(generalmente
de 0,051 a 0,076 mm). E1 cubriente més la resina solo puede
ser exvrimido o comprimido hasta un determinado espesor,
que Gependerd, como es natural, de la presidén utilizada y
de la densidad del cubriente. Si se desea un esvesor de
0,0765 mm.hay que utilizar un cubriente de una densidad y
espesor que psrmite obhtenerlo.

(4) La cuarta funcidn del cubriente es la de re-
fuerzo. Bl uso de una resina sols daris lugar a2 una super-
ficie quebradiza y con tendencia al "erazing". Si, conjun-
tamente con la resinas, se utiliza un papel cubriente, las
Tibras del mismo nentienen junte la resing evitando los de-
fectos apuntados.

Se ha comprobado gue las cuatro funciones uescri-
tas pueden desempefiarse utilizando, en sustitucidén del pa~
vel cubriente, una composicidn de revestimiento superficial
que contenga un materisgl fibroso finamente dividido de com-
posicidn similar g la de los fibracg del papel cubriente.Bl

uso de una comvwosicidén de revesgtimiento de cste tipo pemibe
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la incorporacidén de un material resistente a la abrasidn
a la composicidn de revestimiento superficial sin efectos
perjudicigles subsidiarios.

Resumiendo, la compogicidn de revestimiento st
cerficial objeto de la presente invencidn, comprende una
resina termoendurecible, cilice y un material fibroso fi-
nanente dividido ecuyo indice de refraccibn es parecido al
de la reésina sermoendurecible,siendo este composicidn clars
v muy translicida en estado curado. Bl procedimiento a que
se refiere la presente invencioén comprende las fases de
revestir une hoja decorative impregnada con una resina
termoendurecible con la composicidn de revestimiento an-
teriormente citada que estd constituida por una regina termo-
endurecible, silice y un material fibroso finamente dividido
cuyo indice de refraccidén es varecido al de la resina ter-
moendurecible del recubrimiento en estado curado. La hoja
decorativa impregnads y recubieria se seca y un centro
preparado convencionalmenie, en forma de hoja, se apila
con la hoja decoraiiva seca sobre el mismo; Las hojas se
noldean por separado a alta presién y temperaturs obtenién-
dose un laminado compuesto.

Segin el procedimiento preferido de llevar a la
prictica la presente invencidn, la silice, en forma de he-
cina finsmente dividida y el material fibroso finamente di-
vidido, preferiblemente borra de celulosa, se ilncorporan
a la composicidn @e resina termoendurecible con la gque se
recubre la superficie de la hoja decorative del laminado.

Con objeto de mejorar la capscidad de recubrimiento
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de la composicién silice-borra-resing se afiade a la mliema un
pequefio porcentaje, del orden del 1 al 3 % de un agente hu-
mectante tal como czrboxime-tilcelulosa sbdica. Este agente
tisne por objeto modificar la condicidén de la composicidn

de revestimiento de una solucidn pegajosa y fibrosa en oira
que es més ligera ("short") sin modificacién apreciable de
le viscosidad. Una composicidn de revestimiento "short"es
aguelle que se corta limpiesmente y corre bien sin agarrarse
excesivemente. Asi pues, dicho agente mejora la consisten—
cia de aplicacion y elimina el caracter fibroso.

La hoja decorativa que lleva la xzuestra o dibu-
jo superficial que se desea, se ilmpregna primeramente con
une solueidn de resins termoendurecible elimindndose el
exceso de resina. Esta hoja decorativa impregnada, humeda,
se ciubre con una Glspersidn acuosa de la composicidn de
revestiniento silice-borra-resina y se hace pasar por un
horno de secado. El centro se prepara de la manera conven-
cional impregnando el material con una resina termoendure-
cible y apilando une encims de otra un cierto numero de ho-
jas. El nicleo o centro y la hoja suelte de papel decorati-
vo cubierta, impresnada y secada como se ha indicado nés
arriba, se comprimen bajo presidn y tenperatura para formar
un lapinsdo sin utilizar la acostumbrada hoja de papel cu-
briente adyacenie = la hoja decorsiivi.

Ademéds de la omisidn de la hoja cubriente hay
varias fases que difileren de la practica convencional, por
lo gue sc refiere al proceso de preparacidn de la superfi-

cle impress y hojas superficisles de los leminados smparados
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naeidn ntilizads para impregnar la hoja decorative puede
ser inferior a la utilizada hasta shora. Adicionalmente

se ha Tisto que es preferible secar la hoja decorativa im-
presnada ¥ cubierta hasta un grado de curado més supsrior
gue el que se solia alcanzar hesta ahors en la fabricacidn
de laminedos decorativos. @1 flujo de resing de la superfi-
cie del laminado a la hoje decorativa es menor, 10 que per-
nite ung wiilizacidn mAs econdmica de la resina y, al mlsmo
tiempo, se nentiene una gran cantiGad de la wisna en la su-

el nropio leminado. Bn vista del hecho de que la
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reging de melsmina, la resina que mas comunmente se utiliza
para la caps superficial resistente z la abrasibén es en

si misme mis resistente a la abrasidén que las hojzs cubrien-
tes snieriormenie utilizadas, se puede ver como esta téonica
mejora la resistencia s la abrasibn de la superficie del
laminado, independientemente de la adicidn del ingrediente
siliceo elevador de ls misma. Bl papel decorativo suele
estar constituido por una hoja de papel celuldsico o raybén
con la cantidad de »nolvo cubriente necesaria para que la
hoja resulte opaca. ElL modelo o dibujo no deben guedar di-
luidos u oscurecidos por el color del papel o de la resina
utilizeda en la capa de centros, por cuyo motivo el papel
decorativo debe ser suficientemente opaco. La capa de cen-—
tros estéd generalmente compuesta por un cilerto nomero de
hojes de papel XKraft o de otro papel impregnadss con una re-
sina de centros. Con objeto de gue los conocelores de este

tipo de febricacidén pusdan comprender mejor como puede lle-



varse a la prictica la presente invencidn, se dan los si-
guientes ejemplos a guisa de ilustracién pero sin ningin
caricter limitativo.

Cuando se hace mencidn a partes se trata de partes

50 en peso.

EJEMPLO 1

Materias primas

La resina de melemina utilizada en el presente
ejemplo es el producto de la reaccidn entre la melamina y
10. el formol, modificado, gue suministra la American Cyenamid
Compaily, New York, N.¥Y., y que se vende bajo la marca co-
mercial Cymel 423. Ig un polvo blanco, vertible, especial-
mente previsto pars el tratamiento de papeles destinados a
la fabricacién de laminados decorativos. Esta resina es fi-
15. cilmente soluble en agua o en una mezcla de alcohol y agua
dando lugar a una solucién transparente e incolora que para
un contenido de materia sélida del 50 % es estable por lo
menos dos dlass a la temperatura smbiente. Las propiledades

7

tipicas de la solucidén acuosa de 1'50 % a 25 °C son las si-

20, guientes:
PHoseocosooaeonassassoscse 3,0 8 9,3
Viscosidad (Gardner)..... de 4 a B
Materia sélida a dilucidén méx.:
BN AZUScessscnossccce 20
25, en agua/alcohol

2B 90/100¢cesccoccscs 14
Tia silice utilizada en este ejemplo es harina blan-
ca de silice, substancialmente pura, finamente dividida,su-

ministrada por la Pemnsylvania Pulverizing Co. Pittsburgh,Pa.,
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ave la venda bajo la merca "Ultra Silica'. Esta gsilice es
sustancialmenie didxido de silicio puro, con un tamafio
méxino de verticula de 6 micrones, pero que practicamente
no contiene particulas de tamafio izual o superior a 1 mi-
cros. Un andlisis tipico de esta silice:
Bidzido Ge $i11Ci0.eseesscessses 99,8254
0%180 36 hierTOcssessssenssssses 0,012¢
0 gluminiOceeseecasscacse  0,04%
M £iteniOeesecsseccassess 0,008
i LU 7= 1 X« J P trazas
N peeneSiOsececcscreenson  GIREAS
Bl material fibroso utilizazdo en el presente
ejemplo es una borra celulédsica finamente dividida produ-
¢ida por la Brown Company, Berlin, New Hampshire y que se
vende bajo la marca Solcafloc BW-200. Este borra celuld-
sica es no-abrasiva, relativemente inerte a los 4cidos,al-
calis v disclventes. Bstd practicamente exenta de cenizas

y contiene calcinada el 99,54 Ge¢ celulosa. La principales

proniedates fisicas del Solcafloc Bi-200 son las sizulentes:
& L '~

BrillOOl)o.o.ool"n.-ooooo.lolo-o 83
Colorno.ooo.oo.o.."oovca..v..o- blanCO

Tamefio de las particulas aprox.

MIiCTresenecossscosoecorecoosenonss 39
Granwlometria aproximadas
Porcentaje a través d¢ 100 mallas...... 97
i 1t H 1] 200 n coessn 78
Humedad, porcentaj@eeeeeccecesceanassnseo 1
Peso especififO0seccssccececcsnenvenscsses 1,58

Densidad aparente en seco Kg/m3........,.544,9
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Preparacidn de la composicidn de revestimiento

Le formulacidn utilizads para recubrir la hoja
decorativa impregnada se prepara a partir de los siguientes
ingredienteé:

Resina de melamina, s61id0oS..sevsevs.. 100 partes

Harina e 811iC€siseesesecssscscsceses 10 7

Cafboxhnetilcelﬁlosa S00iCO0esssrerns 30

Borra celuléSiCBecoccesennssosocsasss 20

Agus: Centidad suficiente para prepa-

rer ung dispersion al 700 de
8611808,

La resina se coloca en un mezclador y a la misma
se afiade toda el asua excepto una peguefia cantidad que se
reserva. Después de mezclar se afiade la harina de silice
y la borra agitando. A continuacidén se afiade a la mezcla
la carboximetilecelulosa sddica con el resto del agua que se

habia reservado en forma de solucidn al 10% y se mezcla

cuidadosanente.

Centsros

Los centros se preparan a partir de 7 hojas de
papel kraft de 0,36 mm impregnado con una solucidn al 503
de una resina para laminados fenol-formaldehido catalizada
con &lcali. El contenido final de materia fija de los cen-
tros es del 40 del peso total del centro. Estas siete hojes
se secan al horno durante un periddo de 1 a 2 minutos a
una temperatura de 140 a 170%.

Prepsracidén de la hoja decorativa

El papel decorativo se impregha con una solu~

cidn acuosa al 50% de la resina de melamina utilizada en
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ta composicibn de revestimiento establecida mis arriba. Bl

papel decorativo es impregnado hasba un contenido de me-
teria fijs comprendido entre el 33 y el 42%. Este papel
impregnado, si bien debe estar todavia humedo, no debe
tener un exceso de solucidn en la superficie puesto que
ello dificultaria el revestimiento. Por esta razdn el pa-
pel. decorativo impregnado se hace pasar entre dos cilin-
dros escurridores para eliminar la resina que excede del
33 al 42,

La composicidn de revestimiento, preparads co-
mo se ha descrito anteriommente, se aplica entonces o la
superficie himeda del papel decorativo,shora impregnado
por medio de uns cuchills rasera colocada sobre el cilin—
dro superior del par.

EL papel decorative impregnado y recublerto se
hace pasar enlonces g través de un horno de secado con cir-
culscidbn forzadas de aire que lleva una cinta transportado-
re, como sovorte del material, manieniéndose ésta a una tem—
peraturs de 140 a 170°%C. ®E1 peso Gel revestimiento seco es
de unos 107 a 161 g/mz de hoja decorativa. EL contenido
de wvolédtiles de la hoja decorativs seca debe quedar com-
vrendido entre el 2 y el 5%, preferiblemente del 2 al 3.

Entonces se cortan a la medids los ceniros y el
papnel decorativo. La hoja de papel decoruativo recubierta
se coloca sobre la pila formada por las 7 hojas de centros
y las hojas revestidas e impreghnadas se laminen entre pla-

cas de prensado de acero inoxidaeble, pulidas, bajo ls acecidn

de presidén y temperatura como el método couvencional de fabri-
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caeidn. Los tiempos varian generslmente entre 20 y 25 mi-
antos para este paso de laminacidn, estando la temperatu-
ra, comprendidae entre 130 y 150°C y la presidén entre 70 y
105 Kg/em®. TLos laminados se dejan enfriar heste por de-
bajo de los 40°C esitando sometidos a presién todavia, ¥
después se sscan de la prensa.

De acuerdo con el anterior ejemplo 1 se prepara-
ron~-8- muestras de laminados. Las Unicas varigbles en el
revestimiento superficial fueron el contenido de borra
(10,20 o 30 partes, por 100 partes de resina y el espesor
de 0,048 a 0,073 mm) de la composicidén de revestimiento
superficial del laminado. Se efectuaron ensayos del nimero
de ciclos de abrasién y de la proporcidén de abrasién segin
las especificaciones de la norma NEMA LP-2-1.06. El nlme-
ro de ciclos de abrasidén es el nimero de cicloe necesario
para que una rueda revestida con un abrasivo, en contacto
con la probeta de ensayo, produzca la perforacidén de la
misma. La proporcidn de abrasidn es una medida del nimero
de gramos eliminados por accidén de la abrasidén en cien re-
voluciones. Segin la norma NIMA citada el valor minimo
para el nimero de ciclos de ebrasidn es de 400. El valor
para la proporcidn de abrasidén méxima gue se especifica
en dicha norme es de 0,08 gramos por 100 revoluciones. Los
laminedos coavencionales con una superficie de resina de
melamina raramente alcanzan velores superiores a 500, con-
siderdndose un valor de 550 como excepcionsl, La proporeidn
de abrasidén de los laminados normales con superiicie de

resing de melamina rarsmente quedan por debajo de 0,060 a
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0,065. Los resuliados obtenidos en los laminados prepara—

dos seglin la presente invencidn tanto en el nlmero de ci-

clos como en lg proporcién de abrasibén superan las especi-
ficaciones de la norma NEMA y a los valores obtenidos con
los laminados decorativos més conocidos en la actualidad.

Las especificaciones NEMA para absorcidén de humedad fijan

el 6% tanto en espesor como en peso. Enla totelidad de

les nuestras se cumplieron dichas especificaciones.

La delaminacidn bajo ebullicidn fué tembién sa-
tisfactoria en todas las muestras ensayadas.

En la siguiente tabla A sc relacionan los valores
de la resistencia al cigarrillo para muesiras adicionales
preporadas segin el ejemplo 1, con la salvedad de gue se
ntilizd una parte de carboximetilcelvlosa en lugar de tres.

TABLA A

Valor
norma
TEA 1 2 3 4

Resistencia al cigarri~
110, SegUNA0S; 18800000 110 140 140 135 132

Espesor de la pelicula, 0,05 a 0,043 a 0,048 a 0,058
Dflossocoeocosecnososcensd 0,053 0,048 0,053 0’063
Deleninacidn ebullicidn H.B. M.B. H.B. 1.B.

EJEMPLO 2

Este ejemplo ilustra la preparacidn de uplemina~-
do decoretivo con uns superficie resistente a la abrasién

gque comprende una resina fendlica. La resins fendlica uti-



10.

16.

20,

lizada para revestir la hoja decorativa fué una resina fe-
nol-formeldehido de uso general, de color claro, que su-
ninistra le Monsanto Chemical Company, Springfield, Massa-
chussets, bajo la marca Resinox 470. El material fibroso
finamente dividido y la silice fueron los mismos tipos del
ejenplo 1. Las hojas decorativas ge impregnaron con una re-
sina de melamine-formol, sin plastificar, fabricadas por la
Anerican Cyanamide Compeny que se vende bajo la marca Cymel
405. Los revestimientos de resina fendlica se aplicaron a
las hojas decorativas impregnadas y se propolimerizaron en
un horno a 140°C durante dos minutos, trenscurridos los
cugles el producto no era ya pegajosc. Las hojas decora-
tivas impregnadas y revestldas se colocaron sobre ceniros
constituidos por siete hojas de papel kraft de 0,279 mm
impregnadas con uns resina fendlica termoendurecible hasta
un 40% de resina. Bl paquete constituido nor la hoja deco-
rativa revestida y el centro se curd en una prensa de pla~
tos a 105 kg/om2, y 125°C durente 25 minutos.

En la tabla B, a continuacidn, se indican log va-
lores de la proporcidén de sbrasidn segin ensayos realizados
de acuerdo con NEMA en muestras obienidas seglin el ejemplo
2. La nmuestra ne 1, tomada como conitrol no contenis silice
ni borra celuldsica. La muestra n® 2 contenia borrs celu-

lésica pero no silice.
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TABLA B

*

Borra Proporcién Espesor de

Luestra peries  §{lice abrasidnm, lg pelicule
por 100 gramos por en
de resina 1CO revol. 7il.
l O# et aoasoen 0 0 0’063 0,025
2 “CooORCO®ST OO 20 0 0’065 0,038
K 20 10 0,043 0,022
4~ 00000 B0 SO0 20 30 0,045 0,025

EJSHPLO 3

Este ejemplo ilustra la preparacién Ge un laminado

decorativo con una capa resistente a la sbrasibn, superfi-

cial, @ base de resins poliéster. Da resina poliéster uti-

lizada para revestir el papel decorativo fué uns resina po-

liéster de uso general febricada a partir de 2 moles de pro-

pilenzlicol, un mol de anhidrido maleico y un mol de anhi-

drido Ftélico. Sesenta pertes de esta resina alguilica se co-

vpolimerizaron con 30 partes de estirenoc. El material fibroso

finamente dividido y la silice fueron los mismos utilizados

en el ejemplo 1. La hoja decorativa se impregno colo se ha

indicado en el ejemplo 2.~ La hoja decorativa impregnada se

revistid con la composicidn de revestimiento detsllade més

- o : .
arriba ¥y se secd en un horno a 70 C durante medio minuto,

transcurrido el cual ya no eraopegajosa. Lzs hojas decore-

tivas se colocaron sobre los centros preparados como en el

ejemplo 2. El paquete se curé en una prensa de platos a

105 kg/cm2, 110°C durante 15 ninutos. A ello siguid un ca-
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lentamiento adicional de 20 minutos a 135°C para curar la
resina de melamins del papel decorstivo y la fendlica del
centro. IEn la tabla C, a continunacidn, se indica la propor-
cidn de abrasidn en probetas preparsdas segin el ejemplo

5, 3. Como en la tabla B, la muestra no contenia silice ni
borre celuldsica. La muestra 2 contiene borra celuldsica

pero no silice.

TABLA C

s Proporcidn Espesor
Muestra Borra Silice shrasidn pelicula,mn.

0 0 0,097 0,127
20 0 0,091 0,129
20 10 0,050 0,1016
20 30 0,049 0,119

10.

= w oo

15, Debe sefialarse que las resinas poliéster raramen-
te se utilizan para la superficie resistente a la abresidén
de logs leminados decorativos a causa Ge que su proporcidn
de abrasidén es elevada. Por ello resulta un hecho de consi-
dersble importancia el que la proporcién de abrasién de las

20. probetas que contienen una resina poliéster en la superfi-
cie resistente a la abrasidn preparade segin la presente
invencidén (muestras 3 y 4) es inferior a la que se consi-
dera como normel para lag superficies que contienen mela-
mina, resina que es mucho mas dura que las poliester. Como

25. se ha indicado més arriba la proporcidén de abrasibén corres-
ponde al nimero de gramos perdidos por abrasién en cien
revoluciones. Por 1o tanto una baja proporcidén Ge zbrasidn .

significa una eleveda resistencia a la abrasidn.
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EJEMPLO 4.

Se prepard o partir de-los siguientes ingre-
dientes una formulacién psra revesbtir una hoja decorati-

va impregnads segin el ejemplo 1:

5o Resina de melemina sélida(Cymel 428) 100 partes
Haring de 8iliCeiecevesarecoecanasos 0 v
Carboximetilcelulosa $6dicaeescesees 0,25"
Borra celulfsicCassesesessscsecanasco 20

Agua, cantidad suficiente para obte-
, ner una dispersién con un 65% de s6-
10. lidos.

Como harine de silice se utilizd en esta formu-
lacidn una mezcls de dos tipos de harins de silice, blanca,
vura, finamente divididas, suministradss por la Pennsylvania
Pulverizing Company, Pittsburg, Pa, bajo las marcas "25

15. micron Silica" y "Opsl Silical. La mezcla estd compuesta
de tres partes de Silice 25 micrones por una parte de Si-
lice Opal. Bl andlisis quimico tipico de estas dos tlases
de silice es el mismo que se ha dado en el ejemplo 1 para
la Ultra Silice. Lg cilice se purificd a continuacidén pae-

20. eliminer trazas de impurezas coloreadas. La silice de

Ly
5]

25 zicrones no contiene sustancialmente particulas de ta-
malio superior a 25 micrones siendo el tamafio medio de sus
particulas de 7,2 micrones. La silice Opal no contiene sus-
tancialmente particulas de tamafio superior a 40 micrones
25. con un temafio medio de particula; por peso, de 11,9 mi-~
crones. Los taomafios de las particulas indicedos se calcu~-
laron por un procedimienio de sedimentacidn gue se utiliza
para is determinacidén del tamafio de aquellas particvlas

demasiado pequelias pars realizar su granulometris por el né
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todo ordinario de tamizado. Se prepara una suspensién di-
luida de las particules de silice en agna. Se determinag el
peso especifico de la suspensidén, mediante un serémetro,
cuando las particulass de silice se depositan en el fondo

de la suspensidm. Las particulas mayores se depositan con
mayor rapidez y relacionando los velores de tiempo, tempe-
rature y peso especifico se determina el tamafio de las par-

ticulas.

La borras celuldsice utilizada en la formulacidn
anterior se preparé a partir de pulpa de celulosa al sul-
fito, sustancialmente pura, blanca, aue se corta en forma
de borra de Tibras largas y se molid en un molino de bolas
durente & horas, haciéndola pasar a continuacidén por un ta-
1iz de 145 mallas.

Se mezeclaron la resina, la harina de silice, la
carboximetilecelulosa y la borra celuldsica. Se aplicd al
revestimiento y se preparé un laminedo segin el procedi-
miento descrito en el ejemplo l.

En la tabla D, a continuacién se indican los re-
sultados de los ensayos de gbrasidn reglizados en cinco
probetas de laminados preparadas segin el ejemplo 4. Ia
muestra ne 1 de la tabla siguiente se prepard como se ha
indicado més arriba en el ejemplo 4. Las restantes mues-
tras difieren solamenie por 1o que se refiere gl contenido

de silice, de borra celuldsica y en el espesor de la capa.



. s Ciclos Proporeidn Espesor
‘Muestra Borra  SiliCe pna0idn  abrasién  pelicula

1 20 10 1,127 - 0,024 0,068
2 20 20 1,342 0,019 0,068
3 20 30 1,555 0,016 0,066
4 15 10 1,066 0,025 0,063
5 25 10 1,196 0,024 0,068

La tabla E, a continuacidn, ilustra los resulta-
dos de los ensayos de abrasidn, realizados en diversos la-
ninados preparados como en el ejem-lo 4, pero conteniendo
harina de silice de distintos tamafios de particula.

TABLA E

Temefio de las particulas
» I-’h . . .
de silice, en micrones Ciclos Proporeidn Espesor

sbrasién ebrasién pelicula,
Méximo (1) Promedio(2) -
50 13,0 1,192 0,022 0,058
45 11,9 1,163 0,021 0,055
35 9,C 1,125 0,022 0,061
30 - 35 9,2 838 0,025 0,052
25 - 30 7,2 780 0,028 0,053
15 - 20 5,1 705 0,039 0,061
10 - 15 3,6 607 0,041 0,066
5 - 10 2,6 435 0,051 0,063

5-10 2,8 547 0,048 0,066
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(1) Los valores miximos se indican aqui para
gignificar gue mAs del 99% en peso de las particulas de
silice son de tamafio inferior a las cifras dadas, determins-
das segih el método de sedimentacidn.

(2) Teamafio promedio Ge las particulas calculado
a varfir de los valores determinados por el método de se~
dimentacién y referido gl peso toial de la harina de sili-
Ceo

La resistencls a mancharse de los laminados fa-
bricados segin la presente inveneidn, se hs visto que es
superior a los laminados decorgtivos eanteriormente febrica-
dos que contenian soluciones de revestimiento convencions—
les y papel cubriente. Se cree gue la razbu de este com-
portamiento estd en la menor capilaridad resultante de la
ansencia del contacto continuo de fibra a fibra en la super-
ficie del laminado. Asi, los laxinados decorstivos fabri-
cados seaxin la presente invencidn tieaen una orobada re-—
sistencia al azulete, al iodo, hipoclorito, colorantes,
nitrato de plata y violeta de genclana, vodos los cuales
manchan generalmente a los lgminzdos normales que contie-
nen cubriente. Lia resistencla al calor de los ilaminados
Tabricados segun el presente procediumienio se ha encontra-
&0 que es aproximedacnente la misma gque la de los laminados
nornales,

El agente rszductor de la pegajosidad es, como =e
indicd ensu lugar un sgente que Facilita el proceso. Sin
embargo se han preparado con éxito laminados tanto con di-

chos ingredientes como sin el, es decir, gue si bien es
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preferible incluirlo en la composicidn de revestimiento,
puede bambién suprimirse como se ha visto en los ejemplos
2 7 3 més arriba. Cuslquier agenite espesemente soluble en
asna que no reaccione con los demés ingreGientes de la
comnosicidn de revestimiento y que no zelifique duranie la
formulacién ni durante la operacidn de revestimiento es
Gtil para reGucir la pegajosidad. Ademéds de la carboxime-
tileelulosa sdédica pucden ubilizarse gomas solubles en a-
Sua, como por ejemplo, la goma ardbiga. Otros agentes es- -
pesantes ntilizables son la metilcelulosa y el alcohol po-
livinilico. A las versonas con cierta experiencis se les
ocurrirdn otros prodmcios adecuados.

Las resinas utilizadas para la impregnacidn de
centvros Ge los laminados decorativos preparados de acuerdo
con la presense invencidn, pueden ser las resinas termoen-—
dureeibles utilizades convencionslmenie en la fabricacidn
de lamingdos decorstivos. La més comumuente utilizada de
tales resinas es un producto de condensacidn de un fenol
vy un aldehido y generalmente el producto de la reaccidn de
condensacldn enitre el fenol y el formaldehido catalizada con
aleali.

Sin embargo, como se ha indicado anterdiormente
los centros de la presente invencidn pueden variar segin
las propiedades que se deseen y lsfienera de preparar dichos
centios no se considers una parte critica de la presente
invencidn.

La resina pare impregner y revesiir la superfi-

cie es preferiblemente un producto de condensacidn de la
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welamina y un aldehido & causa de las excelentes propieda-
des de resistencia al desgaste de estes resinas, su trans-
parencia y resistencia al amarilleo. Sin embargo, pueden
ntilizarse tembién resinas preparadas a partir de otras
aminotriazinas, urea, diciandiamida, resinas fendliecas cla-
res muy purificadas, resinas poliéster tales como el tipo
nonémero alkiolvinilico, de etoxilina, ete. Tamhién se pue-
den emplear resings de melaming similares a las descritas.
Ledllice utilizable en la presente invencidn es
preferentemente un didxido de silicio finsmente dividido,
esencialmente libre de coloraciones extrafias., La silice
natural en forma de harine de silice se ha visto que da
excelentes resultados. El tamafio maximo de las particulas
de silice limitado mas por consideraciones de nroceso gue
por la calidad del producto obtenido. Asi por ejemplo hari-

na de silice con un ndmero sustancial de particulas de ta-

"mafio superior a las 2 micras se ha visto que erosiona las

placas de prensado. Estas harinas siliceas de particulas de
mayor tamafio dan lugar, sin embargo, a laminsdos decora-
tivos con mayor resistencia a la aebrasidén. Virtualmente no
existe ningin limite inferior para el tamafio de las parti-
culas. Sin embargo, no parece aportar ninguna ventaja la
utilizacién de sflices de particula muy fina, como por e-
jemplo los aerogeles de silice. El tameldo de particula de
la silice dependerd pues del grado de resistencia a la abra-
sidén de la superficie del laminado que se desee y del zrado
de abrasidén de las placas de prensado que pueda admitirse.

Proporciones de silice superiores a 30 partes en peso de 100



5-

10.

20.

25.

- 25 -

307092

partes de materia fija de la resina dan lugar a problemas

de turbidez. Ung cantidad tan pequeiia como 5 partes tlene
nn efecto beneficioso sobre la resistencis al materigl fi-
broso finamente dividido puede ser, en general, cualquier
paterigl fibroso cuyo indice de refraccidn se aproxime al
de la resina de revestimiento curada. El indice de refrac-
cién es importante si se deses ob.ener una supertricie muy
transparente, puesto que =i los indices de refraccidn de
la Tibrg y de la regina curads difieren considerablemente,
le fibre serd visible como tal en el revestimiento y ello
dard lugar a una superficie con vaho o lechosa. EL indice
de refraccidn de la resina de melemina utilizada en el e-
jemplo 1 es de 1,63 g 1,65. El indice de refraccidn de la
fibra celulésica es aproximadamente 1,57. El Iindice de re~
fraceidn del aire es 1,00. Esta explica porque las fibras
son visibles en el aire pero no en la composicién curada.
Siendo lg diferencia entre los indices de refraccidn del
aire y de la fibra celuldsica de 0,57 es demasiado eleva—
da para que las fibras sean muy transparentes en la super-
ficie decorativa acabade. Es dificil de establecer los 1i-
nites de diferencis de indice de refraccidén por encima de
los cuales la transparenciz es demasigdo baja. Las exigen~—
cias Ge transparencis variardn con el tipo de lamingdo de-
coravivo preparado y con el dibujo de la hojs decorativa.
Bs solamente necesario que el matbterial fibroso tenga un
indice de refraccidn t2l, que la composicidén de revesti-
miento risulte clara y transparente después de sometida a

la gceidn del calor y de lz presidén. Se considera, sin em—
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bargo, que una diferencis en los indices de refraccion entre

la fibra y la resina curada de 0,25 puede ser tolerada sin
gue la superficie se oscurezca.

En vista del hecho de que las hojas de papel cu-
brente que se utilizaban haste zhors quedeban miy transpa-
rentes ean el laminado temminado, el materigl fibroso de la
presente invencidén incluye cualquier materisl finsmente
dividido con el gque antes se fabricaba el papel cubriente,
siempre y cuando satisfaga las restanites exigencias de in-
dice de refraccidén y tamafio. La borra celuldsica es un ma-
terial fibroso preferido. Ademés de él, entre los materia-
les fibrosos utilizables en la presente invencidén se in-
cluyen el algodén, raydén, raydn viscosa, vidrio, etc.

El limite superior del temafio de la fibra viene
dado solsmente como en el caso de la harina de silice, por
consideraciones de proceso. S1 el tamafio de lg fibra es
demasiado grande, o mas exactamente, demasiado larsgo, se
produce una aglomeracidén de les mismas y no se obtiene una
distribucidén homogénea del revestimiento. El limite inferior
del tamafio de las fibras es aguel en que la lonzitud de
las mismes es igual a su ancho, en cuyo caso la fibra deja
de selo para convertirse en particula. En este temafio la
fibra pierde su caricter de tal y como consecuencia una
proporcidn considerable de sus propiedades como refuerzo.
De los resultados obtenidos en la préctica se ha visto que
es preferible utilizar fibras que puedan pasar a través
de un tamiz de 100 mallas.

Por lo que se refiere a la cantidad de fibra se



Ui
°

10.

20.

25,

[}
20 -

307092

ha visto que cantidades inferiorcs a 10 partes, en peso,por

=3

100 nartes de resina, s8lida, producen un refuerzo insufi-
ciente 7y por otra perte dan lugar a variasciones en el es-
pesor de la pelicula. Consideraclones de procedimiento en
el revestimiento de lg hoje decorstiva desaconsejan la uti-
lizeecidn de provorciones superiores a 40 partes. La gana
sreferida de la proporeidn del material fibroso finamente
dividido a utilizar es de 20a 30 partes, en peso, referidas
a 100 vartes de maberia fija de la resina.

Los laminadoz decorabtivos objeto de la presente
invaneidn encontrardn aplicacidn en todos los dominios en
que se vienen utilizendo los lamingdos decorativos conven—
cionales. Sin embargo, son particularmente adecuados para
acuellos casos en que interesa una elovada resistencia a
la abrasidn y transparencia del dibujéo

Es obvio sefialar que a la luz de las anteriores

ensgefianzas son posibles muchas variaciones y modificaciones.

Las condiciones de lgminado, tiempos, vemperaturas y pre-
siones pueden modificarse aupliamente de acuerdo con los
procedimientos conocidos. También puede modificarse con~
siderablemente 1los procedimientos de impregnacidn del ma~-
terial de centros pudiendo utilizarse materiales de centro
distintos de los especificemente descritos, tales como
contraplacados, sglomerados, fibra vulcanizads, alwainio,
etc. Debe entenderse por lo tanto, que la presenie invencidn

-~

no viene limitada mas que por las siguientes reivindicaciones
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Se reivindica como objeto de la presenﬁe‘paten—
te de introduccidn:

1. Procedimiento para la fabricacidn de lamina~
dos decorativos, caracterizado esencialmente por disponer
un centro o ndcleo y una lémina superficial simple coloca—
da sobre aquél, cuya lémina superficial se reviste con una
composicidn constituide por una resina termoendurecible,
gf{lice vy un material fibroso finamente dividido en forma
de fibras discretas con un indice de refraccidn aproxima-
do gl de la resina btermoendurecible curada, y cuya compo-
gsicidn es clara y translicida en su condieidn curada.

2. Procedimiento vara la fabricacidn de lamina-
dos decorativos, segin la reivindicacidén 1, caracterizado
esencialmente por el hecho de gque la silice entra en la
composicidén en forma de harina de silice.

3. Procedimiento para la fabricacidn de laming-
dos decorativos, segin la reivindicacidén 1, carscterizado
esencialmente por el hecho de que el revegtimiento de la
hoja decorativa se realiza con una composicién constituida
por 100 partes en peso de una resine termoendurecible, de
unas 5 a 30 partes en peso de harina de silice, de unas
10 a 40 partes en veso de borra celuldsica finamente divi-
dids en forma de fibras celuldsicas discretas con un indi-
ce de refraccidn arroximadamente igual al de la resina ter-
moendurecible curada y alrededor de un 3% de carboxime-

tilcelulosa sbdica, siendo esta composicidn clara vy mu
’ y ¥
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transparente en su condicidn de curada.

4. Procedimiento para ls fabricsecidén de laming-
dos decorativos, seglin la reivindiceeidn %, caracterizado
esgucialmente por el hecho de gue la resina de revesti-~
miento estd constitulds por una composicidn de una resina

ie Lelamina~sermoencurecible.
5. Procediniento para la fabricacidn de lamina-

dos decoretivos, sezin las reivindicaciones 1 y 3, carae=-

:5'

terizgdo essneialmente por el no de que la hoja decors

tiva iunpregnades con tna reslina vermoeniurecible es reves-—
tida con une composicilu constituile por 100 pertes en pe-
30 Ge uno resina de melamine, de 5 o 30 partes el peso de

IR -~
Heping 4o e Se 10
Wrring de silice, de 10

4C partes de borra celuldsica

o5

que précticamente tolas sus fi-

os - gy e o R Tk Y ]
fingucnte dividida, de le

w3

()

wrav

5 e un vamiz de 100 malles, ¥

[

bras cueden vgsar o

uye borra celuldsica tiene un indice de refraccidn sproxi
medanente igual al de lo reginz de relgnine cursds, vy de
elrededor e tn 3 de un agenie sedante soluble en asue,
;oL LIanenaence en su
condicldu <= curado.

& . Procedimiento pars la fabricacién de lamins-

doo decoratlvos, segin las reivindicacionss 1 7 3, csrac
terizado esenclialmenie por €l hecho de que la hoja Gecora-
tive impregnade con un 18, regine termoentuirecibie e reves-—

re

tida con ung composicidn constituida por 100 paries en pe-

@

so 4e una resing de le melamina, de 5 a 30 partes ea peso

3 7

e herina de silice, fe la cual practicazsnte todas las

~;icules tienen un taeafio inferior a log 2 wicrones, de
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10 a 40 partes en peego de borra celuldsica finemenie Givi-

dida, de la que préciticamente todas las fibras pasan por
un temig ée 100 malles, cuya borra celuldsica tiene un
indice de refraccidn aproximadamente igual al Ge la resina

v por el 1 gl 3% de carboximetil-

L

termoendurecible curada,

’ s

celuloss sddica, siendo esta composicidén clars y muy trans-
» ¢

parente en su condicidn de curada.

7. Procedimiento para lz fabricaciln de lamina~
dos decorativos.

La presente memoria consta de treinta y una ho-
jesfoliades eseritasa maquina por uns £ola cara,

Barcelona, 7 de diciembre de 1964,

FAWGLA OROMT
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