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' sirve para ennoblecer ndcleos y substratos, hacléndolos pare

La presente patente de introduccidn se refiere a
un nuevo procedimiento para la impregnacidn con resinas alilj;
cas de bandas decoradas, aplicable tawbién a ldminas y a otrss
reginas hasta ahors utiliZadas; ¥y cuyo procedimiento no pre-
senta los inconvenientes de los empleados hasta shora.

Como e85 sabido, en Espafia se utilizan desde hace
afios papeles decorados lwpregnados en resinas del tipo "mela
wina" que, formendo estratificados von otros papeles soportey
impregnados a su vez en resinas fendlicas, se colocan sobre
nicleos o substratos, y mediante un proceso de polimerizacidn
a alta presidn y temperatura, se fijan sobre los mismos, dan
do superficies muy decorativas y resistentes., Como los papew
les impresos pueden reproducir cualquier tipo de dibujo, como

wadera, mérmol; ebc,. puede decirse que este procedimiento

cer como de una calidad superior, ol mismo tiempo que sumen—
tan, de una wanera notable, la resistencia mecdnica y quimi-—
ca de los mispos.’

El éxito obtenido con estos procedimientos de im-
pregnacién, ha sido grande, a pesar de lo cual, ofrecen mu~
chos inconvenientes. Entre ellos se cuentan: el no poder uti
lizar el papel decorado sin otros papeles soportes que le
sirven de base; el necesitarse de ordinario presiones y tem—
peraturas muy elevadas en el proceso de polimerizados y unidn

al substratos asi como un estrecho control de dichas presio=-

nes y temperaturas; para evitar el fendmeno de la fragilidad}

el no poder utilizar cowmo niicleos una serie de productos, qu

O

no son capaces de soportar las altas presiones necesarias pa

ra la debida unidn; el requerirse equipo costoso; el necesi-
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'bandas va iﬁpregnadas#

tarse ciclos de trabajo caliente-frio caliente en la prensa
etc;‘.

Tas bandas decoradas impregnadas con resinas alili-
cas, se obtienen de un modo continuo, pudiendo conseguirse
con ellas; tanto los acabados mate; como los brillantes, ¥y
esto con cuglquier tipe de dibujo e incluso con cualguier ti-
po de color, liso, para lo que es necesario unicamente afiadin
a la resina el pigmento adecuado, o incluso utilizar papel
impreso en este colors

Entre las caracteristicas diferenciales que presen-
tan las impregnaciones con resinas ol{licas frente a la iwpre
nacidén utilizarddo welawmina o resinas de poliester; podemos

destacar las sigulentes;

18 - CGrsn estabilidad en el almacenamiento de las

22 — E1 no necesitarse de ordinario papeles, como
soporte o base, debajo del papel decorados

32 — El no necesitarse la colocacidn de papeles en
la cara opuésta a la decorada del tableros

42 -~ El emplear unas candiciones de prensado menos
exigentes qﬁe en los demds procedimientos y en muchos casgos
de un orden de magnitud sensiblemente inferior. Pues puede
considerarse como normales presiones de 8 a 20 kg/cmz, tempe
raturas de 100° a 130° y tiempos de curado del orden de 1g

pinutos.

52 - E1 no necesitar afiadir un adhesivo entre el

nucleo o substrato y el papel decorados

62 - E1 proceso en prensa a gue estamos refiriéndol

nos, es un proceso caliente-caliente, es decir, que la pren—

I:4
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' especiales, para que no se extienden por la accién del disol

g se encuentra sicwpre a su tewmperatura de trabajo, sin ne-
cesitarse un ciclo de enfriamiento, como Bucede al utilizar-
otros tipos de resina. Por {itimo indicaremos la gren establ
1idad dimensional de la banda decorada con resinas alflicas,
pues las contracciones que se originan durante el proceso
de polimerizado y unién al niclec © substrato, son del orden
del 1% solamente.' _

De 1o dicho se desprende el interds del proceso de
ippregnacidén de bandas decoradas a base d9 resinas alflicas,
cuya descripeidn exponemos a continuacidns

- los materizles de base utilizados son: por una
parte; papel celuldsico, generalmente supercalendrado y de -
un pezo de 40 4 100 gr/m2, sobre el que se ha impreso la de-

coracidén final (imitacidén madera, mdrmol, etc,.) con tintas

vente de la resinaj y por otra; un producto compuesto de una
pezcla de prepolimero-uwondmero de resinas alflicas (los mis

wtilizados son los prepélimeros y wmondmeros de ftalato de di

Y

1ilo o isoftalato de dialilo) con la cantidad necesaria de
disolvenxe; g las que se afiaden las cantidades necesarias de
catalizadores, inhibidores y retardadores.’

- el proceso de impreg-nacién de la banda decorada
consiste en situarla sobre wn mendril, colocado sobre el ej¢

de la bobinadora, situada en la cabeza del equipo dé impreg-

nacién; mientras que en un depdsito regulador, con agitadory . .

ge introducen, perfectamente dosificadoes, la mezcla de prepg
1{mero-mondmero de resina alilica, el disolvente con o sin
codisolvente, los catalizadores, y si fuera necesario, los:

inhibidores y/o los retardadores y/o los pigmentos;
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‘papel., sea homogénea y suficiente; son precisas las sigulenw-

-~ una vez que el conjunto de estos productos se en
cuentra formando un todo homogéneo, se pone en funcionamien4»
t0.-el equipo térmico de que dispone el depdsito regula&or;
para conseguir la viscosidad adecuada al tipo de banda decora
da utilizada y a la velocidad de funcionamiento GSCOgida.'Unﬁ

vez ajustada esta viscogidad dl valor deseado, se hace pagar

en parte a una cubeta de impregnacién, de tipo cerrado o semi]
corrado que digspone de los elementos necesarios para mantener
pricticamente constimte el nivel de la disolucién de la resi-
nay

~ la handa decorada se hace pasar desde el equipo
de alimentacidn y, a través de unos rodillos guias y rodillos
tensores; a la cubeta de impregnacidn antes citadas

Para que la impregnacidn de la banda decorada de

tes condiciones:

- una correcta viscosidad del liquido de impregne-
Acién, Egta viscosidad como antes se ha indicado; puede regu—
larse por accidn térmica sobre el depésito regulador o tam—
bién variando la proporcidén de resina-disolvente;

~ que la entrada y salida de la banda dacorada de
papel, en el liquido del bafio de 1mpregnacién, sea vertical
o muy préxima a la vertical;

- que el tiempo de permenencia de la banda dentro
de dicho bafio, sea el adecuado. Para conseguirlo, puede ac—
tuar bien sobre la velocidad de la banda, o bien sobre la po
gicién de los rodillos por los gue pasa la bandg:y que se ha
llaen inmerscs en el liguido de impregnacidn;

~ que el papel celuldsico utilizado, tenga las ca-
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racteristicas adecuadas de homogeneidad, porosidad y espesor.

A continuacidn, se hace pasar la banda de papel so-
bre un rodillo escurridor, que quite a la misma el exceso de
regina que pudiera tener, actuando sobre la cara no decorada.
Es necesario que este rodillo esté parcialmente inmerso em el
1fquido de impregnacidn, para evitar que sl secarse la resina

gobre Bu superficie, se originen irregularidades de impregna-
des

Después, la banda se hace pasar sobre unos rodillos
exprividores que dosifican la cantidad de resina en ella, ¥y
la distribuyen de una manere uniforme sobre toda su superfi-
cie. Cuando convenga que ningin rodillo toque la cara decorg
de. de la banda, hasta despuds de pasar ésta por los horne

de secado y prepolimerizado; estos rodillos exprimidores pue-
‘den dejarse fuera: de funoionamiento&

Seguidamente se hace pasar la banda por un horno
de secado y prepolimerizado, en donde, por una parte se evam
poran los productos voldtiles contenidos en el liquido de
impregnaoién;'y por otra parte se polimeriza parcialmente

1la resina.

Cuando se desee obtener una superficie wds resise
tente a la &brasidn, a los productos quimicos, ete,. se viel-
ve a dar una segunda impregnacién a la salida del horno; utie-
lizando de ordinario un mayor contenido en resinas que en la
primera; In este caso, la banda pasa; después de esta seguné
da impregnacidn, por un segundo horno de secado y prepolime-
rizado.

Estos hornos permiten una regulacién de temperatu~

ra couwprendida entre 60 y 2002C, y deben poseer ademés la
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cojin de aire caliente.

particularidad de estar divididos en compatimientos, en el
pentido de avance de la banda, de wodo gque permitan que cada
uno de tales compartimientos, pueda tener wne ‘bemperatura di-
ferenta.

Despuds de su paso por los hornos entes citados,
la banda aetraviesa un equipo de enfriamiento, formado por
unos rodillos tensores; refrigerados con agua en su interior;
y unos sopladores de alre frio dispuestos encima y debajo de
1la banda; con este enfriamiento, se consigue detener el pro-
ceso de polimerizacidn iniciado en los hornos’

Es necesario consignar que la banda decorada no
debe estar en contacto con ninglm tipo de rodillo; durante el
proceso de secado y prepolimerizado en los hornos.’ Por ello,

éstos deben disponer de un sistema soporte de banda; a base d

Una vez enfriade la banda decorada, se la hace pa-
sar a través de unos rodillos, en los que se le coloca enci-
me una segunda banda de polietileno o producto similar; con
objeto de impedir que durante su almacenamlento se produzcan | -
pegados entre las bandas o planchas impregnadas que las inu-
tilizaria. Por Gltimo s2 hace pasar a la banda a través de
unos equipos de corte longitudinal y transversal; gsegin se
quieran obtener rollos o planchasﬁ

Cuando sea necesaric que el papel lmpregnado tenga
unas excepcionales caracteristicas de resistencia a la abra-
sidn, o los productos quimicos, etc,. se recubrird la banda
de papel decorado por otro papel de 10 & 25 grs‘/mz que tenga
la propiedad de hacerse transparente cuando, colocada la bant-

da decorada sobre un soporte o substrato; ges gometida al
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‘del solicitante del presente registro, cuya mdquina para ma—

proceso de presidn y temperatura en prensa descrito anterior=
ments., In este caso, de colocar esia segunda capa de papel,
sord hecesario disponer de un segundo bafio de impregnacién,
gimilar al descrito anteriormente; que de ozdinario. dispondrd
de un 1iquido impregnador con mayor rigqueza en resina que el
bafio para la banda decorada. También serd necesario en este
cgs0, disponer de un nuevo tipo de rodilloes escurridores y
exprividores. Las dos bandas se junten antes de entrar a los
hornos de secado y prepolimerizado, y a partir de aquf, si
guen eun avance'bonjuntamenteé

Para la realizacidén del procedimiento a que nos re-
ferimos, tiene especial gplicacidén la wiquina para impregna-
cidn con resinas especialmente alflicas de bandas decoradas,

protegida por la patente ndmero 383.960, presentada a nombre

yor concrecidn de cuanto se ha expuesto, se describe a con-
tinuacidén en una de sus formas de ejecucidn preferentes, pre-
sentada 2 titulo de ejemplo de realizacidn, sin cardcter al-
guno limitativo; sino unicamente con el indicado objeto de
aclaracidn.’

La ldmina representati la vista longitudinal esque
ndtica y en alzado de lg miquina.

Oon referencia a dicha; figura y a los niémeros que
gobre ella designan las partes y detalles de la wdquina re-
presentada, que interesan a los fines de esta memoria, la
descPipeidn de la misma es como sigues

En 1y 2 se indican los wandriles situados en el
equipo de alimenfacién, sobre los cuales se colocan las bo-

binas 3 y 4 de bandas decoradas. Son dos bobinas y dos man-—-
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driles para que mientras una bobina 4 estd en proceso, la otra
3. queda en reserva, disponiendo el eguipo de alimentacidn de I -
los elementos necesarios, para qué el cambio de bobinas sea
autondtico.

La banda 5 pasa a continuacidn sobre los rodillos
gulas 6 y 8; y el rodillo tensor }, y desde ésﬁos; Yy en direc
clén mds o menos vertical entra en la cubeta 9 de impregna~
cién que contiene ol bafio de resina 10; asi como los rodillos

11 y 12 (que definen por su posicién relativa y por la que Hi

<

nen con respecto al fondo de la cuhets, la, longltud de banda,
gituada dentro del bafio) y el rodillo escurridor 13 que como
nuestrs la figura; se encuentra parcialmente inwerso en el
l#quido de impregnacidn.

4 continuacidn, vaﬁ dispuestos los rodillos expri-
midoves: 14 y 15;'y en 16 y l; se indican los rodillos tensores:
situados a la entrada del horno, 18 de secado; en el cual se
sefialan dlos dispositivos 19 y 20 de insuflado de aire calien~
te, asi como el dispositivo 21 de extraccidn de gas.

A la salida del horno 18 y desples de pasar la ban-
da, ya seéa ¥y ocon la resine prépolimerizada; sobre un rodillo
guia 22, pasa g través de un sistema de impregnacidn de regi~
na adicional, que actua sobre la cara decorada de 1lg banda
¥ que hemos representado por los rodillos 23 y 244

Seguidamente y después de pasar la bands sobre un
nuevo rodillo guia 25, va montado wn nuevo horno 26, idéntico
el 18 antes citado, con sus equipos sopladores 25 y 28 de ai-
re caliente; ¥y ol extractor 29 de aire. En 30 y 31 éo han re—

presentado los rodillos de arrastre refrigerados en gsu inte-~
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rior con agua fria, y en 32 y 33 el equipo de enfriamiento a
base de chorro de aire frio.

En 34 y 35 se indican.el mendril y la bobina de po-
lietireno o producto similar; que ha de enrollarse; e través
de los rodillos 36 y 3;; sobre la cara decorada @e la banda
para evitar pegados en la wisma durante el periodo de almace-
namlento.

Ias cizallas circulares para cortes longitudinales,
ge representan én 8 y 39; ¥ en 40 se indica en equipo bobi-
nador necesario cuando el material ge ha de expedir en forme
de rollo o bobinass En el cdso de que no interese expedirle
asf, se cortard la banda transversalmente, por medio de unas
eizallas de guillotina representadas en 41. Por Ultimo en
42 se indica la mesa de recogida de ldminas ya cortadas, ocu~-
'ya mega puede regularse en altura mediante un dispoailtive
oleonsumdtico representado en 43.

En el caso de que para auwentar la resistencia de
la banda decorada a la abiasibn, a las manchas; a las quema-
duras de los cigarrillos; ge coloque una segunda banda sobre
la banda decorada de lg primera; ge utilizardn los mandriles
44 y 45 (parte izguierda de la figura) y las bobinas 46 y 47.
El equipo de guia y de tensién, formado por los rodillos 49,
51, y 50, respectivamente, es idéntico al equipo de tensién
¥y guia ya descrito, 6,8;.y 7} Iguzl sucede con el equipo de
impregnacidn formado por la cubeta 52, el baffo de resina 53;
los rodillos 54,~55, y el rodillos: escurridor 56; que son
idénticos a los 9; 10, 11, 12 y 13 ya descritoss

Tawbién son idénticos los rodillos exprimidores

57 y 58 a los 14 y 15 ya descritos, las dos bandas 5 y 48,se
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ta con regulacién de la viscosidad; la banda decorada se co-

unen sobre los rodillos tenwores 16 y 17, continuendo awbos

gobre el miswmo recorrido indicado al principioi

N O T A

Ia presente patente de introduccién, comprende las
siguientes reivindicaciones:

1.— Nuevo procedimiento para la impregnacidn con re
sinas alilicas de bandas decoradas; caracterizado porgue los
pateriales base wtilizados son: por una parte papel celuldsi-
co; con la decoracidn final impresa;ypor obra 3una mezcla de
prepolimero-mondmero de resinas alilicas con disolvente cata-

1izadores} inhividores y retardadores, situados en una cube-

loca sobre un mendril en un depdsito, en la cabeza del equi-
po de impregnacién; y una vez que formen un conjunto homogé;
neo logs mencionados productos; ge hace pasar la banda a una
cubeta de impregnacién; cerrgda o semicerrada, manteniendo
constente el mivel de la disolucién de resinas.

2.~ Nuevo procedimiento, segim la reivindicacién
anterior, caractefizado porque la banda decorada se hace pa-
gar, desde el equipo de allmentacidn, a través de rodillos
guias y rodillos tensores; a la cubete de impregnaciédn, en
la que: la viscosidad del lfguido de iopregnacidn se regula
por accidn térmica o variando la proporcién resina-disglven—
tej la entrada y salida de la banda se realiza muy proximamen
te a la vertical; y el tiempo de permanencia en el bafio se

regula; actuando sobre la velocldad de la banda o sobre la
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do y prepolimerizado, con posibilidad de regulacién de la

anteriores, caracterizado porgue cuando le resistencia desew

7an$eriores; caracterizado porque una vez enfriada la banda

longitud de la wmisma dentro del balio.

3. Nuevo procedimiento; segin las reivindicacio-
nes anteriores, garacterizado porque g continuacidn se hace
pasar la banda sobre rodillos escurridores del exceso de res
sina, actuasndo en la cara no decorada, ¥y después: puede hacer
se pas-ar sobre rodillos expriwidores, que dosifican y dbsbri

buyen uniformemente eemn resina sobre tode la superficie de:ls:

biandg, haciendola pasar a continuacidén por un hormo de seca~

temperatura entre 60 y 2002C y que admite temperaturas dife-
rentes en cada e de las bartes en que el horno se conside=-
ya dividido en este horno se evaporan los productos voldtiless
y se polimeriza parcialmente la resinadl

4=~ Nusevo procedimiento, segln las reivindicacioness

da en la superficie de lg banda lo requlera, se realiza wa
gegunda impregnacién; a2 la salida del horno, utilizando un
payor contenido en resina que en la primera; pasando a conty
nuaciép la banda por un segundo horno de secado y prepolime;
rizado; idéntico al anterior; aﬁravesando a continuacién la
bands un eqdipo de enfriamiento; de rodillos tensores refri-
gerados y sopladores de aire frio;

5, Nuevo procedimiento, segin las reivindicacionesw

decorada, se la coloca encima, haciendola pasar a través de.
rodillos, una segunde banda de polietileno o producto similan)
para gvitar pegados en la banda impregnada y finalwente se

hacenpasar ambas a t¥avés de los equipos de cortes longitudi

nales o transversales, obteniendo los rollos o planchase
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6.- Nuevo procedimiento, segin las reivindicaciones
anteriores; caracterizado porque cuando a la banda impregnade
se exigan excepcionales caracteristicas de resistencia a las
acciones de abrasién y quimica, se la reéubre de una banda
de papel a base de orlén o producto similar; con la propie~
dad de hacerse transparente cuando la banda decorada dispuesg
ta, gobre un soporte, sea sometida a la accidn de prensado y
tewmperatura, dlisponiendo entonces Uin ssgundo bafio de imprege
nacién, similar al citado mds rico en resina, y nuevos equi=
pos de rodillos escurridores y exprimidores; wiéndose las
dos bandas antes de entrar en el horno de secado, y prepo-
limerizado. ,
%:A ™ Nuevo procedimiento para la impregnacién con

resinas alilicas de bandas decoradas ",

T

Segiin se describe y reivindica en la presente memo-
ria descriptiva la cual consta de doce hojas foliadas y es-
critas a mdquina por una sola de gus cards, y los planos

. ’ ’ - - -
que se adjuntos e esta memoria.

Madrid,

2: de/ Octubre de 1970
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