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MEMORIA DESCRIPTIVA

El invento se refiere a un procedimiento para fabricar
cuerpos flexibles en varias capas, en forma de ldminas, a hasa
de una capa exterior impregnada de duropldstico y endurecida,
sobre una capa base también impregnada de material sintético.,

Es sabido que suelen fabricarse materjales decorativos
r{gidos presados en capas, es decir no flexibles, comprimisndo
un conjunto de papeles, tejidos o fibra prensada, todo ello im-
pregnado con material duropléstico, Cuando se fabrican laminados
decorativos delgados, flexibles, tamhién se conoce el procedimien

to de sustituir el papel "kraft" de sosa, que se utiliza normal~
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mente como material de soporte impregnado con resinas fendlicas,
por una o varias capas de celulosa hidratada, preferentemente
fibra vulcanizada., Con ello se disminuye la aspereza de los la-
minados y se mejora su flexibilidad, lo cual representa una ven-—
taja, especialmente teniendo en cuenta la transformacidn ulterior
de los laminados para formar tiras de revestimiento de cantos o
similares, Igualmente se obtienes un mejor comportamiento de los
cuerpos prensados en capas dentro de las méquinas para encolar
cantos, que se utilizen para aplicar las tiras de cantos obteni-~
das del materidl laminado, a las superficies que se han ds reves
tir con dichas tiras, Hasta ahora no ha sido posible sustituir
satisfactoriamente por otros materiales la tira vulcanizada, con
sus propiedades positivas para el uso mencionado (revestimiento
de superficie de cantos y otras superficies arqueadas), como por
ejemploy, su elevada resistencia al desfoliamiento tento en seoco
como en hlmedd, su estabilidad térmica, su slevada tenacidad, y
respectiva elasticidad,

lLas mencionadas propiedades positivas de las tiras de
fibra vulcanizada, que se aprovechan al utilizarlas como material
interior o de soporte en los productos laminades delgados de de-
coracidon, hacen que aquellas de apliquen por regla general para
la capa interior, o bien exclusivamente como capas de soporte.
Encima de la misma se aplican a presidn los papeles correspondien
tes impregnados con material duropldstico. Esta utilizacidn de
fibras vulcanizadas o celulosa hidratada como mabterial interior o
de soporte tiene, sin embargo, también considerables desventajas.

Debido a una higrosecopicidad relativamente importante
de sstas materias, el material combinado fabricado a base de las
misgas, queda sometido a deformaciones constantes, a causa de la

humedad, También resulta desventajosc tratdndose de un material
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semi-sintético, que la fibra vulcanizada esté hidratada en forma
desigual, lo cual ocasiona en la practica la formacidn de nudos
y diferencias de groscr, y que ademds, solo pueda fabricarss en
tonalidades mds o menos uniformes si se dispone de considerables
instalaciones técnicas, 0 sea que el uso de la fibra vulcanizada
como materia prima, no estd aln totalmente dominada respecto a
sus prapiedades mecdnicas, lo cual hace imposible que se garanti-
cen propiedades uniformes en el material combinado que se fabri-
que con la misma, ya que las propiedades des dste dependerdn amplia
mente de las de la fibra vulcanizada que coptenga.

Ademds, al utilizar fibra vulcanizada, resulta perjudi-
cial la circunstancia de que este material, a causa de su modo
de fabricacidn, contiene restos de los productos quimicos utili-
zados para su hidratacidn, como por ejemplo, cloruro de estafio o
4cido sulflrico. Estos causan, al fabricar el material prensado
en capas, es decir, al aplicar la presidn con calor, efectos per=
judiciales sobre las resinas duropldsticas utilizadas y aceleran
la corrosidn de las chapas de la prensa, Se ha intentado cierta-
mente compensar al menos parcialmente estas desventajas, afladien-
do resinas de condensacidn como por ejemplo de melamina/formal=-
dehida, al material de soporte, pero con este métddo no han podi-
do obtensrse mejoras considarables,

Este estado conocido de la técnica se expone por ejem=
plo en DAS 1 075 828 (H 33 415 IVb/39b) y en DAS 1 107 933 (H 33
061 1Vb/39b). Estas dos publicaciones estdn dedicadas a la pro-
duccidn de léminas flexibles compuestas de varias dapas, que se
aplican para revestir toda clase de superficies, con psgamento,
por ejemplo.

seqin el procedimiento cenocido por DAS 1 107 933, se

fabrican cuerpos prensados flexibles en forma de léminas, a base
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de cslulosa hidrétada can una capa endurecida de material sinté-
tico, cogiendo un papel decorativo buen absorbente (por ejemplo,
papel blanqueado de celulosa de sulfito, que puede ser de color
liso o llevar impreso cualquier dibujo), que se smpapa con la
solucidn acucsa de una resina de urea o con preferencia de mela-
mina/formaldehida, hasta que la proporcidn ds resina en el papel
empapado alcance el 120% del pesc del papel; el papsl as{ obte-
nido se seca, en su caso se somete a un condensado previo, y se
caloca sobre una capa de celulosa hidratada (papel pergamino,
con preferencia fibra vulcanizada) de 0,1 hasta 0,4 mm de grosor,
y se prensa entre chapas metdlicas con una presién de 10 hasta
120 kg/cm2 a temperatura de 80 hasta 1602 C, También pueden uti-
lizarse varias ldminas de celulosa hidratada, colocadas una en~
cima de la otra (preferentemente papel pergamino) de 0,05 hasta
0,1 mm de grosor, entre otras dos capas vecinas de las cuales,
una lleva una pelfcula de cola, unido todo ello a una lémina de-
corativa aplicada y empapada con los productos indicados de im=-
pregnacidn. ‘

En el procedimiento segin DAS 1 075 828 se evita el
uso de fibra vulcanizada, Se fabrican cuerpos en capas, flsxibles
formando léminas, con una superficie exterior endurecida sobre
una base ds resina de condensacidn, utilizando un papel absorben-
te que puede estar tefiido y/o ir provisto de dibujos, y que se
impregna con una dispersidn acuosa de resina sintética a base de
dsteres del dcido vin{lico, acrilico o metacrilico, como por ejem-
plo una dispersidn acuosa de acetato ds polivinilo, y que se seca
y se prensa despuds con una resina de melamina, es decir, oon un
papel de seda empapado de resina de melamina/formaldehida, a una

temperatura de aproximadamente 90 hasta 150RC y con una presidn

de aproximadamente 15 hasta 120 kg/cm2,
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La hoja exterior se obtiene empapando en forma conoci-
da un papel fino de seda con la solucidn acuosa de la resina da
melamina, E1 papel gue se impregna con las resinas sintéticas
termopldsticas mencionadas es, en el procedimiento conocido, por
ejémplo, un pasel muy absorbente, de color o estampado con cual-
quier dibujo, fabricade de celulosa de sulfito (lo que suele
denominarse panpel decaorativo), o bien un papel abcorbente, sin
tefiir y no provisto de dibujos (por ejemplo, panel "kraft" de
sosa, muy absorbente, blanqueado), al cual sa aplica déspués de
la impregnacidn una masa pigmentada, gque contenga un aglutinante
de la misma composicidn que el medic de impregnacidn, o bien a-
plicando al papel, antes de impregnarlo, una masa de color de
este tipo, dejdndola secar y aplicando la impregnacién por el
dorso, En la capa de soporte de color, pueden imprimirse dibujos
antes de unirla a presidn con la hoja oxterior (papel de seda
empapado con resina de melamina).

En sste procedimiento conocido puede aplicarse finale
mente antes de someterlo a la presidn mencicnada, ppr el dorso
del papel impregnado con una de las resinas sintéticas termoplés-
ticas mencionadas, o sea, en aquel lado que no ldeva un papel de
goda impregnado con resina de melamina, otra hoja de papsl, papel
apergaminado o pergamino, formando una tercera capa gue se ung a
presidn con las dos otras capas.

Es cierto que en el procedimiento conocido que se acaba
de describir, se evita gl uso de fibra vulcanizada y en su lugar
se utiliza panel de celulosa de sulfito o papel "kraft" de sosa,
pero este procedimiento y consecuentemente los productos obteni-
dos con el mismo, han demostrado sus desventajas en el sentido
de que su resistencia al desfoliamiento y la estabilidad de la

unidén de las diferentes capas entre si{, es insuficiente; gue son
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sensibles a la hhmedad, parecidamente a como lo ss la celulosa
hidratada y que segdn su contenido de humedad, se encogen enfe-
dida mas o menos importante. Por esta razdn el procedimiento no
ha adquirido importancia técnica alguna,

Persigue la presente invencidn evitar las desventajas
mencionadas y suministrar un material nuevo, que frente a los
conocidos productos comparables en capas, muestre propisdades
perfeccionadas, lo cual se consigue utilizando en lugar de la fi-
bra vulecanizada, un material fibroso impregnado con una mezcla
de resinas termopldsticas y duropldsticas, que muestran buena
afinidad con las llamadas resinas para laminados, es decir, por
ejemplo, resinas de formaldehida/melamina, urea/formaldehida/me-
lamina, sin que se vuelva dspero el material mismo,

El componente termopldstico de esta mezcla resinosa,
puede ser, polimeros mezclados a base de butadieno, estirol y/o
acrilo~-nitrilo, preferentemente polimeros de éster acrilico,
autorreticuléntes, o sus copolimeros que contengan grupos autorre
ticulantes, Como componenta durcpldstico de la mezcla de resinas,
puedsn utilizapnse resinas fendlicas, resinas aminicas y preferen—
temente resinas modificadas de melamina, que segin el grado de
slasticidad y de otras propiedades mecdnicas que se desee tenga
el producto final, puedsen ser plastificadas por dentro,

El componente termopldstico, respectivamente elastdme-
roj representa la proporeidn mds grandé de la mezcla de resinas.,
La proporcién del material duropléstico puede ser de hasta sl 40%
del peso, pero prefersntemente serd el 20% del pesoc. En oposicidn
a la celulosa hidratada, pueden modificarse las propiedades tecnd-
ldgicas del producto final (por sjemplo la rigidez, la slasticidad
de recuperacidn y la resistencia térmica de la unidn) modificando

la proporcidn de la mezcla, & sea la relacidn entre el componento
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termopléstico y el componante duropléstico.

Como material fibroso que se impregna con la mezcla
de resinas, destinado a formar la capa de soporte para sl cuerpo
definitive formadoc a base de capas, pueden utilizarse tejidos,
fibras prensadas y preferentemente, papeles especiales de fibra
larga. La impregnacidn de estas materias se lleva a cabo segin
los procedimientos conccidos, de modo que seglin las propiedades
descadas para el producto final, la capa de soporte tenga, en es-
tado sdlido y endurecida, una proporcidn de resinas entre 40 y
140% del peso, preferentemente entre 50 y 100% del peso, en re-
lacidn al peso del material fibroso.

Los materiales fibrosos impregnados fabricados de este
modo, se unen formando una Eapa de soporte eldstica y tenaz, bajo
condiciones conocidas (por ejemplo, las que se mencionan y descri
ben en DAS 1 107 933), con una o varias capas de los papeles im=
pregnadas con uno de los duropldsticos conocidos arriba menciona~
dos (resina de formaldehido/melamina; resina de urea/formaldehida/
melamina, por ejemplo), o con material prensado técnico o decora-
tivo., Para aplicaciones decorativas puede aplicarse al papel es-
pecial utilizado: un pigmento con algdn material de carga; puede
imprimirse o impregnarse sin imprimir; prensarse o calandrarse,
Los materiales prensados en capas asi obtenidos, ss distinguen
de los productos similares conocidos tales como los que se obtie-
nen, por ejemplo con el procedimiento segln DAS 1 075 B28, por su
me jor resistencia al desfoliamiento de las capas, por su practi-
camonte total insensibilidad frente a la humedad, por una mojor
adherencia de las capas duropldsticas a la capa de soporte y por
una flexibilidad considerablemente mayor.

Gracias a su termoplastic}dad temporal, pueden someterse

los productos impregnados segin el invento o sea las capas de so-
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porte, a la influencia térmica y de presidn por medio de chapas
de prensa o papeles de separacidn, para formar laminas o tiras,
o también sometersec a un calandrado caliente, y contrariamente

a lo que sucede con la ceulosa hidratada, incluso sin aplicar al
mismo tiempo un papel que contenga durcpldstico.

A continuacidn explicamos el invento con mds detalle,
basdndonos en algunos ejemplos,

Ejemplo 1: Un papel en bruto, absorbente, ¢gue no con-
tenga madera y tenga fibra larga, se impregna con una mezcla de
resina de acrilato y una resina de melamina/formaldehida, impor-
tando la absorcién de mezcla de resinas aproximadamente un 90%.
D4spuds de eliminar por aplastamiento la dispersidn excedente, sse
seca el material en un tunel de secado, El papel impregnado, se
prensa junto con un papel decorativo que contenga resina des mela~-
mina y un papel de traccidn de sentido opuesto condensado, que
contenga resina,

£l material prensado en capas que se obtiono, se dis-
tingue por sus excelentes propiedades tecnoldgicas.

Ejemplo 2: Un papel crudo abserbente, que no contenga
madera, con fibras de la maxima longitud posible, es impregnante
con una mezcla de butadieno/acrilo-nitrilo autorreticulante y
una resina fendlica, del modo descrito en el ejemplo 1, importan-
do la absorcidn de mezcla de resinas, aproximadamente un 110%,
€1 papel as{ impregnado, se prensa junto con el papel decorativo
que contenga resina de melamina, sin utilizar cotro papel de trac-
cidn contraria,

Ejemplo 3: Una capa de fibra prensada, absorbente e
impresa, Se impregna con una mezcla compuesta de una dispersidn
resinosa a base de acrilo-pitrilo/butadienc/estirol y un 20%
de resina de melamina/formaldehido eterizada bifuncionalmente,

del modo descrito en el sjemplo L, La capa fibrosa impregnada se
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prensa junto con el papel decorativo gque contenga resina de mela-
mina y un papel de traccidn contraria que contenga mezcla de po-
limerizados para formar una tira Flexible,

Ejemplo 4: Un papel de fibra larga que contienc para
su pigmentacidn un 20% de didxide de titanio, so impregna con la
mezcla de resina segdn el ejemple 1 y en la forma all{ descrita,
importando la absorcidn de resina un 120%. E1 producto se prensa
a una temperatura de 1402 C con un papel exterior aplicado enci-
ma, formando placas homogéneas, recubiertas (pigmentadas) y fle-
xibles,

En el dibujo adjunto se ilustra comp ejemplo una pieza
recortadace un cuerpo formado por capas, fabricado segin el in-
vento. Segdn se muestra en el mismo, dicho cuerpo se compone de
la capa de soporte 1, da la capa de superficie 2 y dsl papel 3
con sentide de traccidn contrario, La capa de soporte 1 se compo-
ne de un cuerpo de material fibroso en forma de lémina, como por
ejemplo papel crudo, absorbentes y que no contenga madera, impreg-
nado con una resina termopléstica y una duropldstica, por ejemplo
con una mezcla de resina de acrilato y resina de melamina/formal-
dehido. lLa capa de superficie 2 estd formada por un papel decora-
tivo que contiene resina de melamina, La capa 3 de traccidn con-
traria, estd impregnada con una mezcla de polimeros. Las referidas
capas 1, 2 vy 3, se unen a presién en la forma conocida vy bajo el
efecto del calor,

En la ejecucidn practica del objeto de la presente pa-
tente de invencidn, podrdn variar cuantos detalles manipulativos

y de cualquier indole, no afecten, cambiandola o modificandola, a

su propia esencialidad,
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Se reivindieca como objeto de la presente patente de
invencidn:

1R,~ Procsdimiento para fabricar cuerpos flexibles la-
minares en varias capas, a base de una capa de superficie imprege
nada con material duropléstico, endurecido, encima de una capa
de soporte igualmente impregnada,con material sintético, que se
caracteriza por el hecho de que un material fibroso sé impregna
con una mezcla de resina termopldstica y duropléstica que mues—
tre buena afinidad con el material duropléstico de la capa de
superficie, y se prensa con como minimo una capa de cualquier pa-
pel conocido impregnado con un material duroplédstico, en forma
conocida y bajo el efecto del calor.

29,~ Procedimiento segin la rsiv@ndicacién 1 que se
caracteriza porque la capa de soporte compuesta de material fibro-
so impregnado con mezclas de resina, se reviste por un lado, con
como mimimo una capa de papel impregnado con duropldstico como ca-
pa de superficie; y por el otro lado, con un papel de sentido de
traccidn contrario que contenga material sintético, uniéndose a
continuacidn todas las capas en la forma conocida y bajo el efece
to del calor,

32,~- Procedimiento segin la reivindicacidn 1 o 2, que
se caracteriza por el hecho de utilizar como material duroplésti-
co para la impregnacidn de la capa de superficis, una resina de
formaldehida/melamina o urea/formaldehido/melamina, y como compo-
nente termopldstico de la mezcla resinosa para la impregnacidn de

los materiales fibrosos de la capa de soporte, una mezcla de polf-
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meros de butadieno/estirol/acrilo-nitrilo, preferentemente un
polimero de éster acr{licc autorreticulante, o un copolimero co-
rrespondiente, que en su caso contenga grupos autorreticulantes,
utilizéndose como componente duropldstico de la mezcla de resi-
nas, una resina fendlica o aminica, preferentemente una resina
modificada de melamina.

42 ,~ Praocedimiento segin la reivindicacidn 1, 2 o 3,
que se caracteriza por el hecho de quas el componente duroplésti-
co de la mezcla de resinas, ha sido plastificada interiormente
para impregnar los materiales de la capa de soporte.

2.~ Prgoedimiento seqgdn una de las reivindicaciones
precedentes, que se caracteriza porque en una mezcla de resinas
para la impregnacién de los materiales que forman la capa de so-
porte, la proporcidén del pesc entre componente duropléstiﬁo y
componente termopldstico es de hasta 40:60, con preferencia apro-
Ximadamente de 20:80.

69.~ Procedimiento seglin una de las reivindicaciones
anteriores, que se caracteriza porque el material fibroso de so-
porte estd impregnado con una cantidad tal de mezcla de rasinas,
que en estado endurecido guede en la capa de soporte una propor=
cidn de mezcla de resinas de aproximadamente el 40 hasta aproxi-
madamente el 140% del peso, preferentemente de aproximadamente
el 50 hasta proximadamente el 100% del peso, en relacidn con el
peso del material fibroso.

72.~ Procedimiento segin una de las reivindicaciones 1
hasta 6, caracterizado porque se utiliza como material fibroso
para la capa de soporte, un tejido, un matarial @e fibras prensa-
das y preferasntemente un papel especial de fibra larga.

82, PROCEDIMIENTO PARA FABRICAR CUERPOS FLEXIBLES LA~
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MINARES EN VARIAS CAPAS,
Consta la presente memoria de doce hojas foliadas vy

maecanografiadas por una sola cara, acompafiadas de una de dibujos.

Barcelona, 22 de Febrero de 1968
GESSNER & CO, G.m.b.H.

p/a.
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