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El presente invento se refiere & un procedimiento pa-
ra la obtencidn por mediacidn de tratamiento con resinas termo-
endurecientes de los papeles para decoracidn s ubtilizaer para el
cubrimiento qe superficies y aplicables por medimcidn de calor
¥ presidn sob}e meteriales estratificados, llamados de cuerpo
fendlico, para obtener laminados pléasticos, sobre contrachaepa-
dos, sobre paneles de madera reconstituidos y hechos de viruta
¥ similares.

Segin el conocido procedimiento de produccion de es-
tratificados decorativos de superficie melaminica, producidos
y corrientemente conocidos con el nombre de laminedos plasti--
cos decorativos, se recurre & una hoja de papel de alto conte-
nido de alfa-celulosa y de carga, monocolor ¢ imprimido, la ~-
cual hoja es impregnada, por mediacidn de une pesada, en una -
solucion de resina meleminica. En modo eépecial, 1z hoja deco=-
rative monocolor es impregnada hasta ofrecer un alto contenido
de resinss El laminado plastico se obtiene prensando en calien
te la hoja decorativa monocolor, previamente impregnada y se-—
cada, sobre el cuerpo fendlico constituido por varias hojas so
brepuestas de papel kraft impregnado de resinas fenélicas.

La hoja decorativa impresa, impregnada hasta ofrecer
un contenido inferior de resina melaminice, recubierto por gna
hoja no pigmentads (Overlay) de alto contenido de alfa-celulo=
sa impregnada con un alto contenido de resins melaminica, s -
aplicada luego en caliente y bajo presidén en el cuerpo fendli-
co.

En la produccidn de laminados plésticps decorativos
especialmente monocolores, utilizando papeles decorativos im--
pregnados segin el procedimiento tradicional, es decir con uné

pesada tnica en una solucidn de resine melaminice, se pusde ng



5o

10.

15.

20,

25

30.

tar, después del prensado en caliente, una superficie decorati-
va imperfecta, afeads por manchas o porosidades en dependencia
del tipo de papel o de resima empleada,

Le utilizacidm de papeles decorativos impregnados de
resina melaminica para el recubrimiento directo de superficies
de madera, paneles de maders reconstituido, contrachapado, de
viruta prensade, etc. exige trabajar en bajas presiones de la-
minacidn para no influir negativamente sobre las caracteristi-
cas mecédnicas del producto que va & resultar. Por lalaminacidn
de baja presidn de 108 papeles decorativos impregnados en uns
pasada Gnica por una solucidn de resina melaminica, se obtie--
nen superficies decorativas defectuosas por porosided y carac-
terizadas por la tendencis & agrietarse. Ademas puede producir
gse un anclaje insuficiente del papel decorativo en el panel.

~ Se conocen también unos procedimientos de doble im--
pregnacién, en los cuales el papel decorativo es impregnado --
con uno o dos tipos de resinas melaminicas. Las superficies de
corativas, obtenidas por prensado en caliente, sin le aygda --
del Overlasy, de papeles decorativos sometidos a doble impregna
clén con el mismo tipo de resina, pueden presentarse porosas o
con tendencia & agrietarse. En el caso de impregnacidn con dos
tipos distintos de resinas melaminicas, de las cuales la de la
segunds impregnscidn presenta una fluidez menor en el prensado,
se obtienen, después del prensado en caliente, una pelicula de
recubrimiento no perfectamente cerrada y de escesez elastici--
dad, es decir que tienen una tendenci% a agrietarse.

El presente invento propone mn procedimiento que per
mite eliminar los inconvenientes arribe indicados por medigw--
cidén del tratamiento del papel decorativo en varias fases dis-

tintas con resinas de caracteristicas especiales, distintas en
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tre si. Por el procedimiento del invento, una primere resina -
sirve para llenar en una medida importante las porosidades del
papel, mientras una segunda resine queda en la superficie y re
cubre al papel ocluso por le primera resinsa.

Segﬁnﬁel invento, el procedimiento y .la preparacidn
de papeles decorativos, itratados con resinas termoendurecien-
tes (por ejemplo melaminicas, fendlicas, epoxddicas, uréicas,
acrilicas, Poliester y otras), destinadas al recubrimiento de
superficles y aplicables en caliente, en bajas y altas presio
nes, en materiales estratificados de cuerpo fendlico, contra-
chapados, paneles de madera reconstituida, paneles de viruta
y similares, consiste en la impregnacion del papel decorativo
con ung solucidn de resina termoendureciente, en secar el pa~
pel asi tratado; en extender sobre el lado decorativo del pa-
pel una solucidn de resina termoendureciente que presenta, —-
respecto o la resina de impregnacidn, un grado de condensge--
cibn superior y una fluidez mayor al prensado en caliente.

En una especial y preferida forma de realizacibn =—-
del invento se prevé, después del tratamiento indicado en el
pérrafo anterior, la aplicacidén de una tercera capa de resina
termoendureciente en la superficie opuesta a la decorativa, =
la cual resina ofrece al prensado en caliente una adhesividad
superior a& la de lag demis resinas y cuya funcibn es la de me
jorar la adhesidn de los papeles decorativos destinados al re
cubrimiento de paneles para 1os cuales estéd prevista y exigi-
da la adopeidn de bajas presiones. .

La primera resina, después de la impregnacidén y sue
cesivo secado, debe garantizar, después del procedimiento de
laminacidn, una buena adhesidn en los matériales de fondo y =~

dar una buens elasticidad a la capa decorativa laminada.
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La segunda resina, que constituye la capa superficial
en el papel decorativo, debe ofrecer durante el prensado en ca-
liente un grado defluidez més alto y un endurecimiento mds rapi
do que la primera resina. El alto grado de fluidez durante el -
prensado en caliente esté facilitado por la posicién de la resi
na misma que, aplicada en la superficie y no en el interior de
la hoja decorativa, puede fluir libremente sin encontrar el obg
taculo de las fibras celulosicas.

Las superficies decorativas obtenidas por prensado en
caliente con el tipo de papel tratado segin el presente invento
resultan ancladas perfectamente en el soporte, perfectamente ce
rrades, no porosas y de tal elasticidad que queda excluida la -
tendencia a agrietarse.

Preferentemente se emplean resinas del tipo Melamina-
Formaldeido, aln pudiendo ser extendido el procedimiento a otros
tipos de resines, como, por ejemplo, Fendlicas, Epoxidicas, =—--
Uréicas, Acrilices, Poliester y otras mis.

El invento queda ilustrado, sin ninguna funcidén limi-
tativa, por los ejemplos siguientes:

EJEMPLO N2 9

4Un papel de alto contenido de Alfa-Celulosa, cargado
con un 20% de Bidxido de Titanio y coloreado en masa con pigmen
tos organicos e inorgénicos de alta intensidad de tinte, de pe@
8o de 150 grs/m2?, se deja pasar por un bafio de impregnacidén que
contenga une solucién al 50% de resina melaminica, que tenga -~
una relacidén molecular melamina-formaldeido de 1:2,5.

Caracteristicas medias de la solucidon de resine mela-
minica al 50%: '

18,~ Densided de la solucidn a 209C : 1,210 - 1.225.

28.~ Viscosidad de la solucidn a 202C : 40 - 60 cPs.
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38,- PH de la solucidn a 20°C ; 9 - 10.
48,-~ Resistencia al calor de la solucién (a 1002C) &
150 = 175", '
58,~ Tiempo de endurecimiento de la solucidn,
(a 1002C) : 185 - 210¢,

Después del secado a 120 - 130¢C, la cantided de re-
sina cargada en el papel resulta del 48%.(relacionada con el -
peso total).

Sucesivamente el papel es extendido sobre la superfi
cie decorativa con una solucibn de resins meiaminica que tiene
una relacidén molecular melamina-formaldeido de 1:2,5.

Caracteristicas medias de la solucidn al 50k:

18.~ Densidad de la solucidn a 202C : 1.205 - 10220,

28,- Viscosidad de la solucidn a 202C : 35 - 50 cPs.

38,- PH de la solucién a 209C : 8,5 - 9,2.

48,~ Resistencia al calor de la solucién (& 1002C) :

18 - 257, '

58,- Tiempo de endurecimiento de le solucidén (a 1002C)

45 - 65', | '

Se regula la cantidad de resine de tal forma que el
papel después del secado resulte cargado al 55% (relacionado
con el peso total).

Pruebas sobre papel impregnado:

18.~ Pruebas de voldtiles y fluidez:

’ A: Papel tratado sdlo con la primera resina, después
del secado:

Resing ceeeeseses 48%

VOlatil ceeeeesss 5% (5' — 16020).

FLULA6Z eevessnse 0,26 (5' = 1502C),

B: Papel tratado con las dos resinas, después del se-
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ReSiNA ceveeeseses H5%

VOLATIL sovuranees 4,26 (5% = 1602C),

FLULA6Z ooreuanses 1,58 (51 = 15020),

28,~ Pruebas de fluidez con el apérato 2 4, 1C:

(Plow Test Apparatus) producido por la Casa Zwick &
Co. de Einsinger (Alemania Occidental).

Por mediacidn del aparato indicado se efectian unas
pruebas aptas para individuar el valor relativo de fluidez de
las resinas en el papel impregnado, en el prensado en caliente.
Ias curvas estan reproducidas respecto a un sistems de ejes -
cartesianos en que las ordenades representan & 1os tilempos --
(en segundos) mientras las abscisas representan al recorrido
de fluidificacidén (en mm,).

A: El papel decorativo tratado solo con la primera
resgina, después_del secado, es sometido a tres pruebas distin
tag con presiones distintas, respectivamente de 100 Kga/cm?,
125 Kgs/cn? ¥y 150 Kgs/cm? (véase figura 1). Ias tres pruebas
fueron efectuadas a 1402C, Se aprecio que un valor aprecia--
ble de fluidez relativa’en el tiempo se consigue con el se--
gundo y tercero experimento, es decir a presiones de 125-150
Kgq/cm2o

Teniendo en cuenta que una de las presiones que =—-
fueron realizadas sobre el papel en la fase de aplicacidn 80
bre el cuerpo fendlico es de T0 Kga/cm?, eg evidente que con
este valor de presiodn la fluidez de la resina de impregnacidn
puede considerarse no apreciable.

B: Papel decorativo tratado con las dos resinas, -
después del secado. Los diagramas de fluidez obtenidos por el

aparato arriba mencionado, relativos a los papeles tratados »
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de esta forma, han sido reproducidos en la figura 2, en que -
las curvas 1, 2y 3, 4, ¥ 5 indican unas pruebas efectuadas --
respectivamente en las presiones de 37,5, 50, 62,5, T5, ¥ ===
100 KgS/cm?,‘siempre a 1402C. De una confrontacién con lag -
curvas de la figura 1, se 6omprueba, por lo tanto, que lg ~w=
fluidez de la segunde resina es netamente superior, en el pren
sado en caliente, en igualdad de presion y temperatura, a la
de la primera resina utilizade pars la imfiregnacidn.

El papel decorativo tratado de la forms descrita, =~
es sometido & un ciclo normal de prensado en caliente (presién
70 Kgs/cn? & 1458E) sobre wn cuerpo fenélico. EL leminado ob-
tenido se presen%a exento de porosidades y de manchas superfi
ciales.

EJEMELO Ne 2: .

E1 papel decorativo impregnado y extendido como en
el ejemplo 1 es laminado sobre papel fibroso, reconstituido -
en ocaliente (presidn 40 Kes/cm® a 1409C).

Lz capa decorativa se preséﬁta bien ancleda en el -
penel, exento de porosidades y sin tendencia a agrietarse.
EJEMPLO NS¢ 3:

-El papel decorativo impregnado y extendido como en
el ejemplo 1 es sucesivamente extendido sobre la parite trase-
ra con una tercera solucidn de resina melaminica.

Caracteridticas de la 32 solucidn de resina melami-
nica al 50k

Relacidén melamina-formaldeido : 1:2,5.

18,- Densidad de la solucidn a 209C : 1,205 - 1,220,

28, Viscosidad de la solucibn a 209C : 30 - 45 oPs,

38,~ PH de la solucidn a 202C : 9,5'~ 10,

48,~ Resistencia sl calor de la solucién & 10020 :
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3

100 - 125¢,

58,~ Tempo de endurecimiento de la solucidn a 1002C:

145 - 1700, '

En este 32 ejemplo se encuentran las caracteristicas
gsiguientes de impregnacidn:

% Resina % Volétil % Fluidez

Después de la primera
impregnacion. 44 4,5 0

Degpués de la lmpregng
cién y de que haya sido
extendido el lado deco-
rativo (y correspondien
te secado). 51 4,5 0,8
Después de la impregna-
cibén y de que haya sido
extendido el lado deco-
retivo y lado opuesto -
(y. correspondiente seca
dO)o ) 55 4-,2 1,5
El papel decorativo asi tratado es laminado sobre un
panel fibroso reconstituidﬁ, en caliente (presién 30 Kgs/cm?,
temperatura 1459C)."
La ca@a decorativa se presente anclada en el soporte,
exenjya de porosidades y sin tendencia a agrietarse.
EJEMPLO N2 42

El papel decorativo tratado segin el ejemplo 1 y 3,

es leminado sobre un panel hecho de vibuta. La presidn es de
18 Kgs/cm?. Le temperatura de 1452C,

La capa decorativa resulta exenta de porosidades y -
sin tendencia a agrietarse y bien anclada en el panel.

EJEMPLO N2 53

Un papel decorativo impreso paga por un bafio de im-=
pregnacidn que contiene una solucidn de resins fendlica, que -
tiene las caracteristicas siguientes:

Tiempo de endurecimiento a 1202C : 20 - 35¢,
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PH = 202C : 7,5 - 8,0

Solubilided en agua a 202C : 300%

Color de la soluciédn : Ligeramente amarills.

Solidez a la luz : Buens.

La cantidad de resina cargads resulta del 46 ~ 50 %,

Después del secado el papel impregnado es extendido
en la superficie con obtra resina fenolica que contenga el —~w=
0,5% de oleato de patasio gue mctle como agente de separacidn
de las planchas de impresidn:

Este resina difiere de la primera por él‘tiempo de -
endurecimiento mis corto y la solubilidad en egusa mds bajs.

Caracteristicas de la resina fenolice de extender:

Tiempo de endurecimiento a 120°C : 10 - 15!

Solubilidad en agua & 1208C : 30 - 40%

PH & 202C : 7,5 - 8,0

Coloxr dé le solucidn : Ligeramente amarille.

Solidez & le luz : Buena.

Bl papel impregnado resulta, al fin, cargado al =w-
55 = 60 % de resina.

La laminacidén se efectia sobre un panel de contracha
pado en caliente, & 1452C, y con una presidn de 20 KGS/cn®, -
empleando chapas de acaﬁado 0peaco,

EJEMPLO N2 63

Un papel decorativo monocolor es impregnado con la
primera resina fendlica del ejemplo 5. Luego, después de seca~-
do, es extendido con une mezcla de resina melaminica (corres--
pondiente a la empleada en el ejemplo 1 a extender en la super
ficie decorativa) y de una resine fendlica (correspondiente &
la segunda resina del ejemplo anterior), la cual mezcle contie

ne el 0,5% de agente separador (relscidn resina fendlica-mela-
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minica 10:1).

La resina cargads resubts del 55 =~ 60% relacionada -
con el peso total.

El papel impregnado de esta forms es laminado en ca~
liente a 1452C sobre madera contrachapada, a 20 kga/cm?, con ~
acebado puliéo.

Se obtiene una superficie con un buen acabado de pu-
lido, exento de porosidades y sin tendencia a agrietarse..

Aungue hayan sido descritos solo unos ejemplos del -~
invento, resultard facil para un experto en esta técnica que -
haya captado la idee del invento, discurrir numerosas varish--
tes y modificaciones que, sin embargo, deben ser consideradas
todas incluidas en el ambito del invento mismo,

N O T A

La Patente de Invencidn que se solicita por veinte -
afios, para Espefia, de acuerdo con la vigente Legislacidn, debe
réd recaer sobre: "PROCEDIMIENTO PARA LA OBTENCION DE PAPELES -
DECORATIVOS TRATADOS CON RESINAS TERMOENDURECIENTES", con Prio
rided de la demanda de Patente en Italia n? 18.093,'de fecha -
20 de Mayo de 1.966, segin las caracteristicas esenciales de -
las siguientes:

REIVINDICACIONES

18,~ Procedimiento para la obtencidén de papeles deco
rativos tratados con resinas termoendurecientes, del tipo que
se destinan al recubrimiento de superficies y aplicables en ca
liente, con bajas y altas presiones,:sobre materiales estrati~
ficados de cuerpo fendlico, contrachapados, paneles de madera
reconstituida, paneles de virutas y similares, caracterizado -
porgue consiste en impregnar el papel decorativo con una solu-

cidn de resina termoendureciente, en secar el papel tratado de
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esta forma, en extender en el lado decorativo &l papel una so=-
lucidén de resina termoendureciente presentando respecto a la =
resina de impregnacidén un grado de condensacidn superior y una
fluidez mgyor en el prensado en caliente.

25;- Procedimiento para la obtencidn de papeles deco
rativos tratados con resinas termoendurecientes, segin la rei-
vindicacidén 1, caracterizado porque consiste en extender en el
lado guesto al decorativo una solucidn de resina termoendure——
ciente que presenta una adhesidn en el prensado en caliente su
perior 2 la de las demis resinas,

38,~ Prodedimiento para la obtencidn de papeles deco
rativos tratados con resinas termoendurecientes, segfn las rei
vindiceciones 1 6 1y 2, caracterizado porque la resina exten-
dide sobre el lado decorativo presentas un tiempo de endureci--
miento mds répido que el 4 los demlas demds resinas.

48,~ PROCEDIMIENTO PARA LA OBTENCION DE PAPELES DECQ
RATIVOS TRATADOS CON RESINAS TERMOENDURECIENTESs _

Segln queda sustancialmente descrito en la presente
memoria, que consta de doce hojas escritas a méquina, por una .
sola cara y dibujos,

Madrid,- Q FER, 196T:

La Sociedad ita
GIO BINDA-S3pedo
ERANCISCO GARCIA CABER

P.P, éﬁ/ .
Y

Firmado: M.* Dolores M

ARTIERE AMERO-
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