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La presente invencidn se relaciona ¢
Jue contiene resina termorstabilizable,
cual se nuede posformar aplicando vrimcramenta
na de un materisl no extensivle, resistente al

5. micnto ¥ sustencialments resistente a esfusrzo
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~un material no exvensible, resiztente al

lo monos una de¢ las caras anch

posformar el laminado de o
un grupo multbtiplanar de suporficics CORULIUES 7 ziinnaa
el matorial no exieunsibie de lag suncriicic del lord e

, ,

do despuds de completar la operacidn 2c -~osformacid:,

-

En el caso de articulos leminados docoratis.g
indvstriales, prevarados con casas

con resinas barmoestabilizables,
’

0

consolidan bhajo calor y presidan al cs
mitvaria termoestabilizada, resulta a rmonuwdo nscesarig
que tengan una canacidad de posformecidn que parmiis gio
terar 1los contornos del laminado plano 4e mancera ghe nng,
sulte aplicable a una base que tenga wia pluralidsd Je
planos contiguamente. La presente invencidn nrovee w.
vrocediniento mediants el cual ze ~usde Lilevar a cabo
fécilmente esta posformacidn del laminado que coniisne
regina termoestabilizable, aplicando una capa de un IsSge
rial no extensible, resistente al patinaxzienito 7 sustane-

cialmente resistente a los esfusrzos, & Jor lo 13203

una de lasg caras anchas de dicho laminado, sicndo dichs

-

cana fécilmente desprendible de dicho laminado daomude
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de haberse llevado a cabo la opcracid:

., s
PLIP

particularmente, con un laninado dzcorativo o indusirial
0

Fy

que contiene resina de melamina-

por lo menos una de sus caras aachas, LiovV2 wia canh “

s s - X L B
sustencialmente resistente a los esfurrzos quo oo Lacli

mente desprendible de dicho laminado. Ia nressate &
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eidn se relaciona adends con le preparacibn de un la-

=winado decorativo convencional cuyva sunerficie 1lleva
un laminado recubisrto con resina tormoestabilizodle

v, mds partivularmente, una resina de melamina-Icrmil-

delwao ternoestgbilizable 2 la cual ze hace Iaollmnﬁ;e

vosformable mediante la aplicacibn, a la cara dcciié-—
%iva de dicho laminado, de una cara de un materiai'ﬁo
extensible resistente al patinaniento y sustancizlmcn-
te resistente a los esfuerzos, permitiénaose gue 4icko
meterial no extensible permanezca sobre la suncrriicic
de dicho laminado por 1o menos en ¢l drea en que se
lleva a cabo la deformecidn o posformacidn micntras
gue, después de dicha deformacidn, se retira del lax E
nedo dicho material no extensibvle. Ia presente 1:,:h~
cibén s¢ relaciona ademds con wun nrocedimiento pare
vrenarar un laminado decorativo posformado gue lleva
en su superficie una resina de melamina-formaldchido

tornoestabilizaeble varae posformacidn, aplicando = la

cara decorativa de dicho laminado una cana de un Mo
torial no extensible resistente al patinamiento ¥

sustancialmente resistente a los esfusrzos, varticu~

larmente en el drea en que debe ben=r lugar Cicha

deformacidn, deformendo el laminado en el drea salic—

cionada ¥y ssparando luego el material no extensible
¢l laminado, tenicndo dicha cana no extensibls un

eo;eaor sustancialrente wniforme y cubriendo a cdichc

[Y

,

laminado de borde a borde en por lo menos una Jirec-
¢idn.,
La presente invenecidn es aplicablec a Jolcs

oz laninados convenecionales que contienen ung piurali-

-



5.

10,

15.

20.

25,

30.

“durante una sustancigl pluralidad de &l

-4 -

dad 8e hojas de pamel impregnadas com resincs T-rhotm—
Pabilizable, Por ragones de simplicidszdé ¥y convenlei
cia, se denominard a vecss agui & estos laminado "la-
minados de resina de melamina®™, puesto que e€sTOs OO
los laminado preforidos,

Una de les finalidades de la presentic 1n¥vp—

cidn es proveer medios para deformar lsminados deccra-

melamina~formaldehido termoesiabilizable. Otra Titzel--
dad de la presenie invencidn es proveer medioz wedian-
te los cuales se puede deformar un laninado Goooratel-

vo, cuya superficie estd proviste de una resine 4o me-—

lamina-formeldehido termoestabilizable 2 travis dc an

arco de radio commarativamente pequeiio aplicando & Lo
cara dccorativa de¢ dicho laminado, cn 8l puatd G Ge-

formacidn, una capa de un material no extensible resis

tente al patinamiento y sustancialmente resistenve al
esfuerzo, ¥ después de haberse llcvado a cabo la eda-—
va de deformacidn, separar el metazrial no exicazible
con respeclto a la superficle del laminsdo, g adslen-
te se tratard en detalle estas y otras finzlidades de
la presente invencidn.

Los laminados dscorativos son un arviculo
comin de comercio y han sido fabricados ¥ contvclzdos
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lsninados decorativos mejor conocidc o T
se encueniran los que cstén recubicréos con unad rasing
de melamina~formaldechido que ha sids coaverviiz & wa
estado termocstabilizable medisnts eplicacidn Ge co-

lor y presidn. En la preparacidn de estos lzuinedos,
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o5 comvenelonal armar, en relacidn superpuesté;'bna
pluraiidad de hojas de nicleo a las cuales se rrona-
re imrrcgnando ranel Kraft con una resina fendlica
tormoestabilizable y secando las-hojas, asi impregna-
das, sin avenzar significativemente la curacidn de .
las resinas Tendlicas termoestabilizables. Se superpo;
ne entonees sobre la pila srmada de hojas de nicleo -
vae hoja decorativa que ha sidb impregnada con una re—
sina de melamina-formaldehido termoestabilizable, T
hoja decorativa »uede tener un color puro, por ejem—:f
plo cualquiera de los colores pastel, tales como rosa-
do, amarillo, blanco y similares, o la hoja decorati&e“
puede llevar un disefio impreso que puede ser un dissio.
seométrico, un efecto marméreo, un disefio floral, o
una impresién similar a madera, etc. El papel clazido

para la hoja decorztiva es en general uvna hoja des-—ce

1ulosa de alta calidad ¥, cvando se emplea una inpre—

sién decorativa para la hoja deccorativa, resulia por
lo genaral convencional superponsr sobre la hoja de
immwresidn una hoja sobreyacente que es también un panel
de! ~celulosa inpreznado con una resina de melamina-
Tormnaldehido termoestabilizable, Se inserta sntonces

g

ct

el conjunto total en ma prensa entre un var e nla
nags de prensa de accro inoxidable, y se consolida ¢l
conjunto completo bajo calor ¥y presidn en forms dc una
estructura unitaria, Durante esta opsracidn, cuando

se utiliza una hoja sobreyscenie, el calor y presidn
convierten a la hoja sobreyavente en una cara tronsno-
ronte de manera que se puede ver fdcilmente la imvpre—

gidn de la hoja impresa a través de la hoja sobreyacen-—
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Anteriormente se llevabe o ¢abo la PO sTowe~
cidén de laminados decorativos de la clase descrita,
permitiendo dicha posformacidén la adapiacidan de unr la—
minado a los conitornos de la base 2 la cual se cenen

ETLL™

ta el laminado. Se ha utilizado estos laminados paro -

(]

proveer superficies para nesadas de cocina, muebles,
incluyendo mesas, sillas, bancos y similares, o mesa-
das para tbocadores de cuarto de bafio. Ciertos de lcs
laminados decorativos actualmente en el comsrelo so ¢lg
sifican como no formadores, mientras que otrcs se clasi-

fican como calided formadora.

o0 para finslidades gensrales, debido a c¢ue sz los utili-
za sobre superiicics relativamente planaé ¥ 1o se esne-
ra tener que doblarlos avn con calentamiento hasta menos
de aproximadamente 7,62 a 10,2 cm. En cambio, por lo
general se espera formar la calldad formadora de lami-
nado & o hasta menos de 2,54 cm de ancho, Debido a es-
ta dstd..diférencia. fundamentsl en losz requisitos, las
calidades wuiilizadas a veces diferentes cowponentiaes

v condiciones de tratamiento. En la descripeidn gencral
precedente de preparacidn de laminados, la calided no
formadora haréd a veces uso de panel de avcleo ¥ resinas
de fenol formaldehido termoestabilizebles que comunican
excelente resistencia & los cambios dimensioneles. Se

enplea formulacionss especiales de regina de melaming

formaldehido que refuerzan mds todavia las pronizdades
elegidas, Durante la operacibn de prepnsado, se congo=

lida el laminado & temperaturas relativanente alvas pa-
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rz asegurar curacidn completa.

1 nfcleo de calidades formadoras de lamina
dosz, contienen por lo gensral resinas flexibles dc fe-
nol foimaldehido de curacidén lenta. mndhas de las capas
de nucleo son de pagel "exfensible" o" "enorespado", Los
terperaturas de prensado y Quracidn de viempo a la§7<
‘tenperaturas superiores de prensado se reducen al ﬁiﬁi~
mo para activar més todavia la propiedad de formabili-
dad. Como otra ayuda para la formabilidad, se reducen
las calidades formadoras a un espesor de 1,29 mm eﬁ”i@z
de 1,57 nm para la calidad no formadora..

Al poner en préctica el procedimieﬁto de:lﬁ
presente invencidn, se ha comprobvado que el método re-
eién desarrollado comunica caracteristicas enormemente
nmejoradas de posformacidn a los laminados decoratiﬁos’
tento de las calidades formadoras como de los laminados
no formadores considerados anteriormente. Este método
recién qesarrollado tiene la nueva particularidad adi-
cional de que las técnicas de la presente invencidn
pueden ser uitilizadas atn despuds de haberse recortado
el lgminado al <amaflo &eseado, después de haberlo li-
jado, y después de recibir wna terminacién suporiicial
final. Se puede aplicar el material no extensivl:, que
s2 aplica a la cara decorativa del laminado, sobre la su
pariicie completa del laminado o se le puede aplicar
selectivanmcnte solo en el drea en lao cual se desce apli-
car la pogformacidn. En términos generales, se llsva
2 cabo el procedimiento seleccionando un laminado ter-
minado ¥y recubriendo su cara decorativa con una solucidn

de dieho material no extensible y secando la supszriicle,
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-asi tratada, de mencra de separer ¢l sclvenie, quetan-
do asi sobre la cara decorativa del laminado uvna caps

de un material no extensible resistzniec a2l notinanien-
t0 y sustancialmente resistento a 1oz esfuwrzos que

-

fédollmente desprendible del laminado después Go ho-

@
[$>]

berse llevado a cabo la etapa de posfornaciédn.
Una de las formes preferidas de poncr on préoticarla
presente invencidn consiste en recubrir la supcrficie
del lawinado con un adhegivo relativancnte ne exten—
sible en el cual estd embubida una capa relativements
no extensible de tela, papel o pelicula en el adhesli-
vo, dejar secar la capa, posforiar el larinado al ra-
dio deseado y utilizar entonces un solvenie aprosie—
do'para el adhesivo de manera ée separar el adkhesivo
¥ la capa embutida de manera de cxpounsyr ol laminado
decorativo poaformado tarminzdo,

El criterio primario pora cualquiera de
los mecanismos de terminacidn de supcrficie es que de-
ben retardar el estiramiento de la superficie Gel la-
minado durante la etapa de formacidn. Si la supcr-
ficie del laminado no se estira lo suficiente nara
agrietarse 0 rajarse, el adeleo el leminado sufrird
compresidn u otras deformacioncs que daran por resul-

-

tado un articulo posformado exitoso decprovisio de-
cualquier agrietanmiento o rajaduvuras. La relacidén en—

tre las propicdades del sistems no extensible, del ra~
2 ?

dio de curvatura y la rigidez del lawinado en el o~

mento de la Foxrmacibn, serd tratada en detalle wis a-

(%]
3
£
o
l.!-
o]
T

delante. Resultard fdcilmente evidentc gue los

£y

pequefios v laminados rigidos inducen counsiderable en”
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sidn sobrec la superficie comvexa durante una operacidn
de rogformaeidn, requiriendo por lo tanto un sistema

no extensible fucrte (ver Ejemplos 1, 3 y 4, calida-
des no formadoras)., Sin embarzo, los sistemas no exten~
sibles relativamente débiles, cuvando se los agregﬁ‘é]
las superficies de ciertos laminados, resultardn § nenv-
do suficientes para la mayoria de las operaciones ds
vosformacidn (ver Ejemplos 11, 16 y 27, calidad forma-—
dora). Al deformar el laminado,.se puede llevar a:bébo
deformaciones cdneavas o convexas; sin embargo, on es—
tas deformaciones, la superficie céncava no es somati~
da a fuerzas muy elevadas de tensidn.. En general sc re-
conoce gue avn las calidades de laminados no deforwa-—
bles rigidos podrdn ser formados con radios intoriores
o cdéneavos pequefios, mientras no alcanzan a formar

los radios externos o0 convexos deseables. Debido a que
los radios externos o convexos son los mds dificiles

de lograr, 10s ejemplos ¥ la descriveidn se relacionan
solamente con radios de formacidén convexa.

Para que se pueda comprender mds completanen=—
te el concepto de la presente invencidn, se dard los
siguientes cjemplos que sirven para ilustrerla y com-—
pararla con las técnicas anteriores. Se dard estos
ejemplos principales con finalidad ilustrativa y ningu-
na enumeracidn especifica de detalle contenida en ella
deberd interpretarse como limitacién del caso, excento
sezlin sc indique en las reivindicaclones que se acom-—
vaiia, En estos ejemploé-se usa laminados de nucleo fe-
nélico~resina de melamina comercialmente disponibles,

de acuerdo con lo descrito mds arrita.
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Se corta dos juegos de muestros, identificadas

A" y "B%, del mismo laminado posformaicr comercizlien-—

W

te disponible de color blanco puro. Por lo zencral se
D S .

considera que este tipo de laminado ticune propicdadtgs

3

L

marginales de posformacidn. Se rescrva las muesﬁra%; .
"AM para ensayo en su estado original, mientras que ze
recﬁbre las muestras “B%, en el lugar elezido nara la
posformacidn, con un mucilago soluble en agua én que ha
sido embutida una capa de tela de vidric. Se deja ze—
car el mucilago antes de ensayarlo., Se lleva entonces
a cabo el ensayo de la posformacidn de las muestras de
acuerdo con el método ID 1-2,11 contenido en National-

Electrical Manufacturers Association (TEEA) Standard

pO]

Publication para hojas decorativas termosgiabilizada
laminadas. Cuando se las somete al ensayo preserito,
las muestras “A" no alcanzan a formapse hasta hn radio .
de menos de 22,3 mm, pero se las puede considerar acep-
tables al radio de 22,3 mm. Por oitra pa: rte, las mues-
tras "B", con su capa no extensible agreszada se posior—
man hasta un radio de 1,59 mm sin manifester ninsin
signo de‘agrietamiento ¢ rajadura. Bsto resulta eviden—~
te al retirar la cana de mucilazo con tcla de vidrio.
' ' BIEMPLO 2

De una pieza de un lamin ago postorma=—
dor con disefio impreso se corian dos 3uegos de muestres
ugn y "D, En general se considera este 31po de lamina-
do como tenlnndo propiedades superiores de nosforma—
cidn, Se reserva-las muestras "C" en su cgiado orizinal

para ensayarlas, mientras las muestras "D" reciben uvn
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dratanisnto suparficial de un mucilazo soluble cn a~ua
que lleva embutido una te2la de vidrio. Se dispone la
wpa de tela de vidrio con mucilazo en el lugar dec la
posforwacidn contemnlada, y'se deja secar el muecilazo
antes del ensayo, Cuando se la somebe al ensayo ﬁﬁkﬁ,-
la »

o

nuestras "C" no alcanzan a formarss a un radio.ie-~

]

de 9,54 mm, auncue se¢ las puede considerar acenia-—
’ ? s )

H

bles a dicho radio de 9,54 mm. Por otra parte, louz

muestrag "DY, con su capa ne extensible agregada,-se

vosfornan hasta un radio cero., Al desprender la cara de . .

tela de vidrio con mucilago con resnecto al laminado
"HU, no se encuentrén seﬁales vigibles de agiietanieu-
$0 o rajedura. 7 -

. Segiin se describid nds arriba, se produce
laninados no formadorss de colores puros ¥y diseiios ir-
»resos, bajo condiciones destinadas & proveer un Opti-

20 de las propiedadas de sstabilidad-dimensional, re-—

sistencia al impacto, rssistencia al calor y sinmila-
res. Llevar al 6ptimo estas propiedades ha involucra-

0 el uso de materiales y condiciones de trataniento
que hasta ahora no habidn dado por resultado un Jamine-
do posformable de calidad comcrcial acewtable. Bsto
se ilugtra a continuacidn.
RIAMELO 3

De la misme pieza de un 1a@inado no formador
de color blanco puro se corta dos juezos de nuestras
nIn gy owpn Se conscrva las maestras "EY cn su estado
orizinal para su ensayo como testigo, mientras que

las muestras "I rociben un tratamiento supiriiclal como
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en cada una de las muestras UB" y "DY. Cuando sc oo-
ca la capa de tela de vidrio con mucilazo, se gomzte
ambos juegos de muestras al ensayo preserito. Das mues
tras “E" no aléanzan o formarse a un radlo menor de
6,35 cn mientras gue las muestras "I'M, con la copa no.
extensible agregada, se forman a vn radic de 7,95 wi.

Se obtiene resultados similares wvilizando
goma ardbiga como adhesivo en vez del mueilago. La z0-
ma ardbiga es un exudado del drhol Acacia Seaegal. Il
mucilago utilizado en las primeras tres muestrzs 3s
un adhesivo comercizlmente o obtenible de LePage, inc,
y sus contenidos son de naturaleza patenitada. Izual-
ﬁente, el wmiembro de tela de vidrio de wefuerzo cz
comercialmente obfenible de una plurélidad de fuentes.
Se puede usar fdcilmentie otros miembros de refusrzo
tales como telas de cafiamazo, 1lino, alzoddn, telas de
fibras sintéticas y similares.

Ademds de los materiales no ex cbensibles utbi~

. lizados en los precedentes ejemplos, ¢s posible utili-

zar cualquiera de una sustancial pluralidad de maveria—
les capaces de producir una capa no extensible resise
tente al patinaniento y resistente a los esfuerzos tal
como metil celwlosa, alcohol polivinilico, hidroxiedi

celuloga, alginato de sodio, adhesivo-de aceiato de

polivinilo, goma Ghatti, almiddén, albtmina de huevo,

‘cinta enmascaradora, cinte sensible a la presidn, ¥y .
¥ ?

J

similares.,
Los procedimientos generales de los tres
piimeros ejemplos son repebtidos una pluralidad de veces

utilizando en cada serie una capa de un matorial no ex—
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fensible resistente al patinamiento y sustancialmente
resistente a los esfuerzos sobre la cara decorativa

de laminados decorativos comercialmente disponibles
provistos en su superficie de una resina de melamina-
formaldehido termoestabilizable. Se ilusbra estos ro—
sultados en los Ejemplos 4 a 29 inelusivo, estando:?eﬁ
sumidos los resultados en la siguiente Tabla I, Cox -ca-
da serie de laminados énsayadOS hay dos categorias;prig
cipales, la calidad no formadora de color puro y la ca-
lidad formadora de color puro. En cada vna de estas dos
categorias principales, se aplica el recubrimiento a
uno de los laminados mientras el laminado idénticc, pero
sin reoubrimiénto,vse.utiliza'eomo testigo. En la Tabla
I se indica los radios de formacién con éxito medidos
en nilimetros. Se puede ver que muchos de los recubri-
nientos enumerados en la Tabla I no contienen refuerzo,
awnque el uso de refuerzo aumenta elefecto mds todavia
(comparar Ejemplo 6 con el 22, y el 7:con el 23). Se pue~
de ver adends que cuanto mds inextensible es la capa

de restriccidn, tanto mds pronunciado es el efecto., Por
cjemplo; el mucilago del Ejemplo 4 es superior al ace-
tato de polivinilo del Ejemplo 14 y el secamento de ba—
se de goma del Ejemplo 19, Sin embargo, avn estos Ulti-
nos materiales refuerzan en cierto grado la posforma-

cidn,
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PABLAT

Calidad no Tormadora  Calidad formedors

de color puro : de color »uro
Ej. RABCUBRIKIENTO SUPER= : Con recu Testizo . Con recu~ Tes®izo
PTSIAT : brinien- (sin re trimien- (ol”1 re
to cubri- o cubriniel
niento) i A——
4 Imcilago — —_ 4,36 25,2
5 Gome Ardbisze 42,8 63,4 — -
6 Corboximotil Celulosa de sodio peso .
nolecular aprox. 100.000 23,4 57,2 5,95 25, %
7 Carboximebil Celulosa de sodio peso ,
molacvlar aprox. 70,000 26,2 n/63,4 11,9 19,1
8 Carboximetil Celulosa de sodio peso - .
nolecular aprox, 200,000 34,8 A~ 63,4 10,3 1552
g Ietil celulosa soluble en agus . - - 11,1 15,1
10 Aleohol polivinilico . 37,7 ~63,4 9,52 21,5
11 Eter de celulosa soluble en agua no
idaico 43,6 46,4 15,7 21,5
12 Hidroxiotil cclulosa . 46,4 ~63,4 15,9 16,17
13 Alzinato de sodio 34,1 Au63,4 12,7 15,1
14 Adhesivo acetato de polivinilo - - 17,1 21,9
15 Goma Ghatii : ' 41,6 - ~63,4 14, 21,4
16 Almidén (Belipse F) o 45,2 A63,4 12,3 20,7
17 Gelating 25,0 ~63,4 . 9,52 18,3
18 Alvdwina (Huevo) (22,3 63,4 3,18 17,5
19 Cemento de contacto (Base de gowa) 45,6 63,4 15,9 1755
20 Tucilazo y tela de vidrio media 5,55 63,4 1,59 22,2
21 Goma ardbiga y tela de vidrio media - - 5,55 19,9

22 Carboximetil celulosa de sodio, peso
moloeular aprox. 100,000 y tela de
. . - 2
vidrio media = . o - - 2,38 23,0
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2ABITA

Calidad no formadora Calidad formadora

de color puro

de color puro

7. RECUBRIIIENTO JURER ~ Con recu Testigoe Con recu Testigo

TIOTAT brimien— (sin re brimien— (sin re

to cubri-  to cubri-
miento) miento)

23 Carbvoximetil celulosa de sodio,pe-

so molccular anrox. 70,000 y tela

de vidrio media _ - - 5,55 16,7
24  Carboxinetil celulosa de sodio,pe

so molecular aprox, 200,000 y tela . _

de vidrio nedia —_ - 2,36 15,9
25 Carboxinetil celulosa de sodio y .

tejido de alambre de acero fino {4,76 18,7
26 . Carboximetil celulosa de sodio y tew

lo de cajiamazo de peso mediano 15,9 21,9
27 . Cinta cnmascaradora ' © 50,7 ~63,4 12,7 18.3
28 Cinta scensible a la presidn 43,6 ~763,4 12,3 L745

29 Muciflazo y tela de vidrio media

Calidad formadora
con diselio impreso

0

2,38
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Los siguientes ejemplos son ilustran

.ﬂ"

) “bs de la
aplicabilidad del concepto de la presenie inveneidn & -
otros laminados decorativos que tienen, en la capa supor—
ficial decorativa, resinas termoestabilizables distintes
de las resinas de melamina-formaldehido. In cada caso, se
prepera las hojas de micleo convercionales que han sido
preimpregnadas con una resina fendlica termoestabilizable
¥y luezo se superpone una capa superficial de papel encima
de las hojas de ndcleo con una resina bermoesiabilizable
diferente de las resinas de melamina-formaldehido, v se
calienta y consolida bajo presidén el conjunto completo en
forma de una estructura unitaria. En todos los casos, la
matriz restrictiva estd compuesta por uwna capa adhesiva
que se prepara mezclando 1 parte de glicol ctilénico con
10 partes de un mucilago comercialmente disponible. En es-
te dltimo se embute una capa de tela de vidrio tejido me-
diana. Se deja secar la matriz restrictiva antes de poneér
en préctica el procedimiento de la prosente invencidn,Los
valores de ensayo indicados en la sigviente tabla estdn
é;presados en milimetros. Estas mediciones se refieren

a curvatura externa. En una de las superficies se usa una
resina fendlica termoestabilizable convencilonal y en otro

caso un polimero de f£talato de dialilo termoestabilizable

_en que son formables ligaduras cruzadas. En la siguiente

babla se identifica los otros materiales resinosos,
' P ABLA IT

Valores de ensavo de vosformacidn

Rgsina superficial Pestigo Con matriz
(gin recubrimiento) restrictive
Pendlica ' ) 11,1 6,35
. 1 1 25,4
Polméste$ ) 31,7 5

Acrilica (Tipo termoes
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tabilizable) (2) 31,7

Polimezcla termopldsti-

cal3) 3,7 25,

Ptalato de Dialilo (Poli) 21,5 16,3

1)Preparada de acuerdo con la patente norteamericana
3.294, 620, o

(2)

Prepérada de acuerdo con la patente norteamerica;
na 3,218,225, . o
(3) Una hoja impresa con nidecleo fendlico impresnads
con resina de melanmina que lleva como recubrimieﬁ%nf
superficial una mezcla 50/ 50 de poli (metacrilato

de metilo ) y poli (fluoruro de vinilideno).
Corresponde observar que en 103 Ejemplos
contenidos en la Tabla II, se ilusitra una plural;dad
de laminados decorativos, a saber el poliédster, cl
acrilico, la polimezela termopldstica y el ftalato
de dialilo, Se puede usar el laminado, que contlene
resina fendlica, en aplicaciones industriales si asi
fuera conveniente, ¥ por lo tanto el concento ac la
presente invencidén es aplicable a laminados industria-
les.

Corresponde observar ademds que el lamina-
do que contiene resina termoestabilizable no es preci-
g0 que tenga necesariamente una resina termoestabiliza-
ble cn su superficie, pudiendo tener en cambio una ho-
ja polimera termopldstica unificada al laminado que
contiene resina termoestabilizable, pudiendo scr dicha
policula termopldstica un homopolimsro de metacrilato
de etilo y eimilares, o copolimeros de metacrilato

de metilo o metacrilato de etilo con cantidades meno-



De

10.

. 15,

20,

25.

30.

se solicita Patente de Invencidn por 20 afios cn Zspoiia

~18 -

res tales como 1 a aproximadsmente 105 ¢e acrilsto de

evilo, ¥y similares.
En le Tabla II se ilustra un laninado decorcti

vo que se presta particularmente para aplicaclones ea

xteriores que tienen'una resictencia muy pronuncizda

a una emplia variedad de condiciones meucreoldzices,
prepardndose diche peliculs termoplédstica fisicamenic
mezclando partes aproximadamente izuales de poli (metg

crilato de mebilo) o poli (metacrilato fe etilo) con wa

- polimero de fluoruro de vinilideno, preparando 1uszo una

pelicula homogénea de espesor uniforme con dicha nescls,
y aplicéndola alrconjunto laminado y consolidandc cuton
ces bajo calor y pfesidn al conjun%o‘completo en tva e
tructura vnitaria. Si asi fuera conveniente, s¢ pusde
utilizar aproximadamente entre 90 ¥ 40% en peso &c un
polimero'de un monémero elegido del grumno que conziste
en mebacrilato de metilo y metacrilato de etilo, y co-
rrespondientemente alrededor de 10 a 60% en peso Ge un
polimero de fluoruro de vinilideno en que dichos porcien
tos en peso se bassn en el peso total de la mezcla ¥, en
todos los casos, sumen 100%.

NOofTA

hacerse constar que las disposiciones emteriormente indi

- cadas son susceptibles de modificaciones de detalle en

cuanto no alieren su principio fundamentval,siendo 1o que

constituye la esencis del referido invento ¥y por 1o gue

sobre: -WPROCEDIMIENTO PARA POSFORILR UHA RESIRA

P

TERMOEHDURECIBLE", caracterizindose por 1o sizuniente:
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1.~ Procedimiento para vosformar una regins sin-
tética termoendureceible, caracterizado porgue comprende
aplicar al menos sobre una de las superiicles de un lami
nado una capa de egpesor sustancislmente uniforme de un
naterial no-sxtensible, no deformable ¥y no deslizaﬁfé{
posformar el laminado Junto con el material no exténsi—
bla, gue cubre el drea del leminado que ha de sonetarse
a posformacidn, hasta el grado preciso y, finalmente, re
tirer del laminado la capa posformada, _

2.~ Procedimiento sezin la reivindicacidn 1, ca-=
racterizado porgus se embute un material reforzado cn ol
material no-extensible. s

3.~ Procedimiento segin la reivindicaciér 1, ca-
racterizado porque el material orgdnico no—extensibic es
carboximetileelulosa sédica. '

4.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 1, ca-—
racterizado porque se embebe un moterial de refuerzo ¢n
12 moncionzsda carvoximetilcelulosa sédica.

5.~ Procediniento segun la reivindicacidn 1, ea
recterizado porgue el material no-extensible es soluble en

a

g

Q.
6.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 1, ca-

racterizado porgue el naterial orgénico no-extensible es
mucilago. |

7.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, ca-
racterizado porgue el material reforzado se embutc en di-
cho mucilago.

8.~ Procedimiento sezin la reivindicacidn 1, ca-
racterizado porque.ecl material orgdnico no-extensible es

3elatina,
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8.~ Procedimicato segin la reivindieseidn 1, oo
lo

racterizado .porque cl material orgzinico no~szensivle oo

unl cemento de contacto a base dz goma,

10.~ Procedimiento sesguin la reivindicacidn 1, o2
racterizado porque el material orgdnico no-exiensibie es
goma ardbiga que tiene embutido, en la nisma, wn meterial
reforzado,

A " 11.- Procedimiento pars posforzar una resine sin
tética %ermoendu:ecible, tal -y como queda sustancialmente
descrito en la presente Memoria.

Bsta Memoria constz de veinte hojas escrifcs g

méquina por
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