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PROCEDIMIENTO PARA FABRTICAR ARTICULOS LAMINADOS A
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Solleitants: DART INDUSTRIE:S INC., entidad nortoameiioana, residente

) P 0 Box 3157 Terminal Annox, Los Angeles, California
90054, EE.UU. do A. '

la presente invencién se refiere & tn procedi-
miento para fabricar un a'r’oiou_'lo, laminado & presidén de-
| corativo, caracterizado porciue se puqden utilizer una lé-
mina con textura o una lémina do;orbrati‘va como vehfoulo

o soporte para la resina de 'recubrimier;to puperficial du-
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rante la mamufactura. Tembidn se proporciona un nuevo
producto con un recubrimiento relativamente grueéo de
poliéster o resina acrilica. '
Esta solicitud es una_continuaoién'én parte oo
la solicitud de patente N de serie 170.076, presentads
el 9 de Agosto de 1971. ' ,
Este invento se reflere en gensral a artiou~ -
los laminados a presién y procedimientos para su oLabow=
racidn. De un modo mAs especifico, se refiere a estos

art{culos y procedimientos que pertenecen a iaminadoa, _

decorativos utllizando resinas termoendureci‘bles, para pa—

redea, partes guperiores de mostradores, mobiliario y

éreas donde ge exige una superficie decorativa duradera.
Log productos laminados de plastico deoorati-

fos-tradioionales del tipo'congebido para utilizarse

como tableros para mesas, mostradores de bares, WMoS=

tradorel de tlendss y similares ge fabrican por un pro=

cedimiento de "alta presidn®, asi 11amado porgue Se el
plean presiones relativamente elevadas del orden de apro-
ximadamente 56 24 kg/on® a apraximadamente 98,43 kg/cm
para prensar 1as diversas capas entre sf durante la |
fabricacion._Estos laminados oomerciales -se suelen faAf
bricer a partir de una pluralidad de capas de-papel im=
pregnadas en resina fendlica, como substrato de_base,'..

sobre la cual se colocan hojas de un pepel de .celulosa



impregnadas con resina decorativa.‘El papel decorati-
vo puede imprimirse con un-grano de madera, por ejem-
plo. Unarcapa sﬁperficial de material celulésico im-
pregnado con resina de melamina-ég coloca sobre la
5., - hoja o lémina décorati#a; y las diversas capas ge are-
paredan en una prensa para formar unt laminado. ‘
E1 procedimienio de alta presion tradic*onel
para laminados exige equipo de gran potencla para prenr
sar el laminado a las presiones necesarias y exige un .
10. tiempo de ciclo relativamente largo. Por 1o tanxé, la
meta 8 consegulr por 105 fabricantes de estos 1amina—
dos he sido inbtentar hallar procedimienxos N meteria—
les que dieran por xesultado ua proceso de laminado a
més baja presién pero consiguiendo al mismo tiemﬁo'un
l?. producto 1aminado decorativo que fuera tan atractivo
y duradero como su conirapartida de alta presion.
Una forma de solucionar el problema de la pro-
duccidén de laminados a baje presidén ha consistido en '
emplear una hoja de papel deccrafivq inmpregnada y
20, recublierta que se puede aglutinar con presién y calor
pegada a ﬁn substrato estructurals Esté procedimiento
comprenﬁe la impregnacién del papel decorativo-en una
solucién resinosa conteniendo polimerc, catalizador
mondmero y un disolvente ofgénico'para los mismos. Una
35, de las desventajas de este procedimiento es que resulta

aificil obtener la altarcalidad de resina (ﬁ.g., superior
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el 65 %) que es necesaria para conseguir un revestimien-

to superficial de forme que el producto 1aminado Tresul=

tante sea suficientemente duraderoc para sus usos acos~

tumbrados. Otra desventaja es la emlgracién de la resi~
na superficial a través del papsl penetrando en. el subg-
trato durante la operacidn de aglutinamiento bajo_oalor
y presidn, que dé por resultado una capa superficialfaeé
masiado delgada de resina y su consiguiente reducciéﬁ'en

duracidn.

En la téenica son descritos yrocedimiénmos'sﬁr

perficlalmente similar al del presenxe inwenjo. No obqtan—

~ te, con dicho procedimiento se deben eliminar disolvenues

oreando, por lo tanto, un peligro de coniaminacion que
aumentg prOpprcionalmenﬁe con el contenido de resina de
lé lémina decorativae. |
Con la presente invencidn se han resuelto los
problemas indicados de la tecnologf{a anterior, y al he-.
cerlo asi{ proporciona entrs sus objetos un procesc de
laminacidn y una téonica de recubrimiento que presentan
wn m{nimo de problemas dg'éontaminacién y dan un produc— -
to con un maximo de duracidn y utilidad. Un objeto adi-
cional del invento es proporcionar un procedimiento qqé
se podria utilizar en operaciones de'baja o de alta ﬁre-

gién y que resultaria econdmico y flexible eﬁ_el tipo de

productos que puede ofrecer, teniendo en consideracién

las exigenciag de niateriales de explotacidn y capital
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de inversidn junto con restricclones geogréficas en el
suministro de materiss primas y razones econdmicas de-.
embarque a grapnel de productos.

~ Segin un aspecto del invento, ' se proporciona

. un procedimiento para fabricar un producto laminado'qus

comprende, como primeras operaclones, producir una pel{~
cula de resina semisélida de dimensiones préctipamgnte— 
ostables, virtualmente con un 100 % de s6lidos reacti=- -
vos gobre un medio del $ipo de hoja o© lamina éon-textura

(que en adelante se denominard como "lémina con textwrs® )

'y producir un material de substrato decorativo para dicho

producto laminado. La pelfcula de resina se superpone ¥ .
ge lamina al substrato decorafivo, cuyo substrato se
superpons y se lamina a un material de nicleo en une go=
la operacidn de prensa en condiciones de calor y de alia
o baja presién de forma que la pelioula, substrato deco-
rativo ¥y matgrial de nlcleos se aglutinen entre si. EL
medio\cqnl%extura ge quita entonces de la pelcula resi-
nosa dejando un producto lamiﬁado con un recubrimiento
conveniente de resina provista de una superficie con la
textura apropiada. ' '

Segin otro aspecto del invento, se proporciona
uﬁ procedimiento que comprende las operaciones de recu-
brir un substrato decorativo con una pelfcula de resina’

{quida que tiene précticamente_uh 100 % de sblidos reac-—
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tivos; endurecer dichas resinas hasta un estado semisd-
lido de dimensiones précticamente egtables, & impriﬁir

un medio con textura sobre dicha resina. El procedimiento
se lleva a cabo preferiblemente de un modo continuo y’éﬁ?
pleando un medio con textura 8 modo de hoja o ldmina *?Tf
que se aglutina al papel decorativo recublerto con resi= -
na mediente el empleo de cintas de presidn o dispositivos
de' rodillos. El producto intermedio resultante se;pﬁe&e:
formar en rollos para almacensrse o cortarse a medida en
la cadena de produccidn para ulterior aglutinamiento 8 un
substrato, quiténdose ¢l medio de textura segin se éxponr
dréd méds adelante. Bl procedimiento»descrito ofrece 1a-v¢£r
taja de su versatilidad, economfa y simplicidad de usqrmés
la veﬁtgja adicional de que reduce los costos de manb dé
obra reducciendo el numero de léminas a hojas que se dis;
ponen sobre un nfelec substrato para prensar en caliente

¥y formar un producto laminado final.

Se comprenderé que en el proceso continuo descri-

' to, el material decorativo es intercambiable con el medio

con textura, de forma que dicho medlo se recubre con una

resina iiquida y el material dscoratiﬁo a modo ds hoja

o léming se aglutina entoncss al recubrimiento resinoso.
Otra caracteristica del invento es proporcionar

técnicas contra la conteminacidn atmosfdrics para obtener

el producto intermedio incorporado en una pelicuia de resi-

N}
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na 1iquida a un estado semisolido sobre el medio con
textura de forma aue se obtlens un producto intermedio
para la fabricaéién de laminados-deoora%iios que se ﬁdéu_
de manejar, enviar a lugares alejados v almacenarse du-"
rante largos periodos de tiempc.

Una de las ventajas importantes del invenﬁo

es que el espesor de la capa resinosa gobre los produc—

tos laminados finales se puede controlar ficilmente pro-
duciendo un medio con textura a ﬁodo de hoja o,lﬁminé;f
provisto de capas de resipa_semisélidas de varios espo-
soreg. Por ejemplo, si se desee obiener un productotﬁgs—
tante ligero, se puede aplicar una capa resincsa de fan
solo 0,076.mm gl medio a modo de lamina u hoja'con‘texe
tura, Si se desea obtensr un producto reforzado, se pus-
de aplicar una capa de resina del orden de 0,25 a 0, 30 mm. -
Como la fluidez de una resina 1l{quida para formar una =
capa de resina semisélida se consigue facilmente, parti—
cularmente por la operacion de epdurecimienio parcial de
prefefenpia de este invento, os tdtalmenxé factible prbdup
eir én mesa el material de substrato decorativo previa-
mente impregnado con resina segin el invenio y deSpues, de
una forma acostumbrada, consegulr ol eepesor deseado de

la resina sobre el medilo armodo de hoja o lémina con tex-
tura para el producto final. Como asunto préetico, esto

pignifica de que una sola planta funcionando en las condi-
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ciones indicadas puede producir en masa la hoja o 1~
uina decorativa lmpregnada con resina y las hojas'o, |
léminas con textura recublertas de resina. Otras plan_
tas alejadas o satelites, situadaes en lugares geogra-.
ficamente dlstantes, pusden obbener el producto lami-r
nado final con los espesorss de recubrimiento deséadbé
dependiendo del ugo f£inal. | o

Una ventaja igualmente importante de egte in-
vento es que ademés de obtenerse una pelicuia de regina
gemisdlida, la mayor parte de la contraccién de 1a vesi-
na tiene lugar durante el estadio en que se innha'al_
contacto de un liquido sin digolverse y, por lo tanto,
d4 por resultado un laminado con menor deformacidne.

El invento se comprenderd més pleﬁamente to=
nando com6 referencia los dibujos adjuntos en los éue:

La figura 1 ilustra esqueméticamente un pro-
cedimiento para producir un material de substrato deco-
rativo del tipo que se utiliza en la formacidn de un
producto laminado final segin los diversos aspectos dei
inﬁento.

Las figuras 2 y 3 ilustran esqueméticamente
otros métodos, segin el invento, para producir una pelf-
cula de resina de dimensiones précticamente estabies go;

bre un medio a modo de hoja o lémina con textura.

la flgura 3 es una vista esquematioa en seccion

R it 7, ot et S <
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de un procedimiento para elaborar un producto laminar :
inﬁermedio que se corta ulteriormenxe Yy se lamina a un .
material de .substrato para formar un producto laminado
£inal. ' _
| La figura 4 ilustra los diversos egtados de un
producto 1aminado segln el invento afes de prensarss’ entre
af bajo temperaturas y calor y comprende representaoionss
de varias capas de material que no forman el producto fi-
nal pero que se atilizen para la elaboracién. .

14 figura 4 ilustra una estructura laminada fi=
nal producida segin el inventoj ¥ '

Ta figura o ilustra otra forma del producto final
segin el invento. '

Refiriéndonos ghora a los Gibujos y de un modo
particular a la figura 1, una hoja o lémina de substrato
decorati&o 1 se pone en contacto con una regina 1iquida
termoendurecible 2 en un tanque 3. El exceso de resina se
elimina de la hoja del substrato mediante escobillag 4.

S1 se desed, se puede aplicar una capa adicional de resina
1{quida 2 por medio del rodille 5, que conminmente se lla-
ma aplicacién de recubrimiento de “beso. La direccion de

la hoja o 1émina de swbstrato se pudde invertir mediante
el rodillo 6 y aplicarse un gegundo recubrimiento de "Dhego
medisnte el rodillo 7 para aplicar resina 1fquida en el

lado posterior de la hoja o 14mina. Ia hoja o lémina im-
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pregnada de resina se seca entonces en la estufa 8 para

formar el material de substrato impregnado de resina 9
utilizado en el invento. - 3

Refiriéndonos ahora a la figura 2, una hojé g'
lémina con textura 10 lleva aplicadas sobre su superfibie
superior una resina termoendurecible con capacidad de
fluidez 11. Ta fluidez de dicha resina se reduce entonces
hasta un estado semisdlido dimensionalmen$e estable ne=
dlante un tratamiento, segin el invento y segdn ge ilusw
tra, por ejemplo en la unidad 12 que podria g8y una Uni&ad
de endurecimlento por rayos ultravioletag o electréﬁiébs, .
segin se describird mds adelante, para consegulr un PTOm
ducto intermedio 13. - ,

La figura 3 representa otro método distinto al
ilustrato en la figura 2 para aplicar resina liquida a
una hoja o lémina con textura. Segin se ilustra un medio
con textura 14 lleva sobre su superficie superior una re-
gina flulda 15 aplicada por medio de rodillos 16 y 17, que
forman lo que cominmente se conoce como recubridor de ro-
dillo inverso. El espesor'de la capa de resina se dosifi-
ca con precisidn por el espacio de separacién'formado'an—
tre el rodillo ajustable 18 y ol rodillo 16. Da fluidez
de 1la resina aplicada de egle modo se reduce entonces
hasta un estado semisdlido dimensionslmente esﬁable por

tratamiento segin el invento y segim se ilustra, por ejom—
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plo en la unidad 19 que podria ser una uniciad de cliure—
cimiento de rayos ultravioletas o electrénicos sezin se
describird mds édelante, pars elaborar un producto intor—
medio 20. Ta hoja o ldmina con textura prevista de la
capa de resina semisdlida preparada por los métodoq Ei%a—
dos se puede enrollar entonces y almacenarse para uso .
wlterior. | | o
Una vez que ge forman el substrato impregnadd
de resina y la hoja o lémina cor textura prevista dégié capa
de resina, se pueden almacenar, segin se desee, traﬁhﬁbr—
tarse y cortarse después en hojas del tamafio deseadﬁ;ﬁara
la operacidn de prensa final. Bn la preparacidn para la
operacidn de prensa final, las diversas hojas se diﬁpdhen
gegin se ilustra en la figura 4 con el tablero de parti-
culas 30 formendo la capa estructural interior, colocén-
dose hojas de‘substrato decorativas previamente impregna-—
das 9 juntoral tablero de particulas, colocandose hojas
con textura provistas de una capa de resina 13 6 20 so-
bre las hojas de substraté previamente impfegnadas. Unag
placas de aluminio 31 se colocan sobre las hojas con tex-
tura, 8e utllizan varias hojas de papel Kraft 32 enilre
plafos de»prensa 33 para igualar la presidén inducida en
el laminado. El producto laminado final se 1lustre en
la figura 5 y cowmprends wn tablero de particulas 30 al

que ge aglutinan hojes de substrato decorastivas previa-
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mente impregnadag 9 y una capae de resgina 34 que ée trag-

lada desde la hoja con textura en la prensa.-

7 - Como variants del producto ilustrato en la‘F;-
gura 5, se puede formar un'producto ¢omo un contracééﬁ%do,
gsegin el invento, utilizando en lugar de un taolerozﬂ?:
part{culas, una serie de hojas de substrato de niclec
para obtener dicho producto con el espesor deseado.’Un
producto de este tipo se ilustra en la Figura 6 donﬁelias
hojas del substrato coronadas por una hoja previamenie'
impregneda y una capa de resina comprenden un producto
laminado final.

Se comprenderé que mientras cue en la Figu;a 5
se ilustra un producto con capas de resina en ambos la-
dos, no es necesario formar capas en ambos 1ados,§inb
gue se puede elaborar un producto con una capa de resi-
na sobre un solo lado.

En una modalidad de preferencia, el material de
suhstrato se pone en contacto con una resina de poliés~
ter insaturado del tipo cominmente conocido come resina
isoftédlica. Estas resinas son endurecibles y la resina,
gegin se aplica, comprende por lo tantornormalmente poli-
mero, monbémero, catalizador y un disolvente orgénico.

El monéhero puede ser preferiblemente un monémero de -
vinilo que puede ser dialilftalato, estireno, tolueno,

o acrilamica de discetona. De estos, es preferible la
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acrilamida de dlacetona poraue se éncuentra disponible
en forma sélida y produce un material de substrato que
no es pegajoso como los gue se obtienen con un monémefo
1{quido. Adeﬁés, el mondmero gélido, cuando se'encué;tfa
presente en el substrato, no se evapora tan fhoilnente
como el mondmero 1{guido y, por lo tanto, produce un
meterial de substrato yue se puede almacenarrduranfqils
largos periodos de tiempo sin cambios perjudiclales en

sus propledades. .

Tambidn es preferible utilizar una solucidn re-
ginosa para impregnar el substrato del tipo'anteriofj
teniendo eproximadamente de un 45 a un 55 por ciento"
de materiales reactivos cuando se emplean polimero- sé-
1ido y mondmero. Los disolventes empleados pueden consis-
tir en cualyuler disolvente.apropiado para los materig-
les sdlidos incluyendo wetiletilcetona, acetona, agua,

0 cloruroc de metileno.

Es convenientc emplear una relacién de polfmero/.
mondmero en la resina de impregnacion del substrato de
forma que la viscosidad en fundido de la resina en ol
momento del endurecimiento no gea indebidsmente baja. Lag
viscosidades extremadamente bajas son inconvenientes
puesto que un flujo de resina demasiado grende seria el
resultado y la resina tendria una tendencia a extruirse

entre las diversas cspas del producto laminable o a
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emligrar a través del material del micleo durante la ope-

racidn de prensa. ' .

' Después de la impregnacidn del substrato déco~
rativo con la resina, el disolvente ge elimina a una tem—
peratura inferior a la temperatura de endurecimiento ba-
gico del sistema resinoso, producidnéose wa subutratoﬂﬁ’
decorativo qué ge puede enrollar, con una hoja inteféaié—
da si fuere necesario, y almacenarse durante largos perio-~
dos que pueden glcanzar hasta un afio.

Una caracterf{stica importante de este inveuto

es que proporciona una método de eplicar la pelfculé.de
resina final a la superficie del producto laminadd"'Egte
nétodo comprende bésicaments las etapas de aplicar una
rgsina termoendurecible fluida scbre un medio laminar '
con textura; reducir la fluldez de dicha resina sobre el

medio hasta un estado semisdlido de forma qus la pelicu-

-la de resina ms{ formada permanezca con dimensiones préc-

ticamente estables durante su manejo y almacenamiento
ulteriores. Aunque la fluidez de la resina se haya redu-
cido para obtener una resina con dimensiones practicamen- .
te estables, es importante gue la pelfcula producida no
que completamente endurecida. Esto es ilmportante puesto
éue la resine sin endurecer, cuando se arlica finalmente

a un substrato decorativo lupregnado con resina, tendra

capacidad para aglutinarse quimicamente con la résina del
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subgtrato para formar un gistena resinosgo endurecido cone
tingo por todo el producto laminado finale

Una caracteristica izualumente importente del pre-
sente inyenfo comprende el método representado'en 1arEigu-
ra 3a. Segﬁn se ilustra, un material de substrato descora-—
tivo previauente impregnado 44 se recubre.con una resina
fluida 45 segin avanza entre rodillos 46 y 47. Bl egpesor
de la capa de resina se regula por medio éel espacio de’
separaoién'formado entre el rodillo ajustable 43 y el ro-
dillo 46. La resina sé endurece entonces parcialmente hasta
un estado semisélido dimensionalmente estable por trafa@ienr
t0 en la unidad 49 que puede ser una unidad de endurécimianr
to por'rayOS'ultravioletas o electronicose. Bl substfdto de~
corétivo con su capa de resina semisélida continua avanzan-
do entre rodillos de pre516n750.y 51 que sirven también
para aplicar una hoja formadora de textura 52 sobre la pe~
1{cula de regina semisdlidae. En general, una presidn de
89,25 a 267,757kg/metro entre log rodillos 50 y 51 sirve
para adherir la hoja con textura a la pelfcula de resina
parcilalmente endurecida semiséiida. La presidn particular
depende del tipo y confisuracion de la textura aus se pre—
tonde, ol tipo de resina empleado, y el grado de endureci-
miento y/bAdureza superfic¢ial de la pelfcula de resina, te-
niendo en cuenfa que el medio formador de textura se guita

después del prensado finsl. Bl producto laminado intermedio
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53 ge puede formar en rollos continuos o cortarse en longl-

tudes predeterminadas para comodidad de almacenamiento y/o

trangporie.-

> N
.

 Se comprenderd nus el material de substrato ueco—

rativo 9 de la Tizura 1l g6 pueae u$i1lzar an luvar del’ na—
terial 44 ilustrado en la Figura ?a. 5@ observara tamblen
atle ol material 44 puede ser acrilico o vapel bésico uatu—
rado de lédtex de vinilo compatible con la resina 45. Br.tal
cago, la resina 45 contendr{a un material con enlacas de
vinilo sensibilizados por rayos ultravioletas. wea

Se observara gque la hoja formadora de textura 52
se puede utilizar al comienzo del proceso en lugsr de1l ma-
terial 44 y el material 44 se emplearia entondes entre rgdi— .
1los de presidn 50 y 51 en lugar de hoja con textura. El
producto intermedio resultante 53 seria ¢l mismo en cualquier
case |

La fluidez de un sistema de resinarl{quida se pue-
de reducir ﬁor 1as técnicas de este invento con lo que se
pueden conseguir varias ventajas en la eleccidn de materia-
les resinosos. Por sjemplo, la fluidez de la resina se puede
reducir por tratamlento de una peifcula de resina 1f{quida
con radiacidn ultravioleta o electrdnica. Con cualquiera
de ogtos sistemas, se puede utilizer una resina l{quida
que tenga wa 100 ¢ de sdlidos reactivos {sin disolvente'
no reactivos), evitandose de este modo log riesgos de con-

taminacidn que se presentan cuando se utllizan disolventes
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en un aistema resinoéo cue se deben soltar a 1§ atmégfera.
asf, 91 se emplean métouos de,rééiacién ultravioleta o

electrdnica segin se describird, se puede emplear una-res

sina conslstente esencialmente en una resina de- polidster

del tipo isoftdlico y un mondmero de vinilo, preferibléemen—
te estireno. También se pueden emplear catalizadores apkp-
piadog bien conocidos en esbta rama de la industria. mﬁjli
proceso y con los productos del invento se puéden emﬁieai
resinas conocidas tales como resines acr{licas, mezclas’
de polfmeros acr{licos, incluyendo materiales tales G6imd
estireno, acrilato y/o ésteres metacr{licos, mezclasninf
de uretanos acr{licos u otros sistemas resinosos de dcidos
poliacr{licos. _ . Lo _

7 Se comprendera que la composicidn resinosa parti-
cular ui:ilizada es asunto de eleceidn dependiendo del pro-
ducto final deseado y no forma parte de ésta invento. No
obatante, esrimporténxe para el presénte invento proporcio-
nar peliculaa de regina nue sean quimicamente compatiblesn
entre si péra nue ge puedan efectuar laminaclones adecua-
das y conﬁeguir productos decorativos duraderos.

‘La pelfcula de resina fluida se aplica a un me-

dio laminar con textura en avence cont{nuo o lamina u ho-
Jja decoratliva lmprognada y 38 somete después a operaciones

para reduclir su fluidez. La resina se puede aplicar_de for—

me que para que se forme un espesor virtualumente constante
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sobre la léamina u hoja empleando equipo dogificador como

" pueden ser los recubridores de rodillo inversor o un re-—

cubridor de cortina o similar. A causa de la exigencig,

de formar un espesor preciso de la resina sobre el med%d,f

es preferible emplear un recubrider de rodillo inverso-- -.

debido @ su precision para aplicar a vecés peliculas grwe-
sas convenientes para el invento. EL espesor de 1a pelicu-
la antes de reducir su fluidez pucde ser de aproximad&%!}
mente 0,025 mm a eproximadamente 0,635 mm y, lo que GS—}EP
portante, el espesor puede variar dependiendo de la canti-
dad de resina neceséria para el uso final pérticular @ql,
prodﬁcto laminado. ,

En ¢l método preferido segin el inyenté,-l% Péli—
cula de resina asi aplicada reduce su flﬁidez por contacto
con radiacidn ultravioleta. Bste método es préferible poxr-
que no golamente es un modo barato y répido para reducir
la fluldez, sino ademds porque el endurecimiento es unifor-
me por toda la pelfcula de resina; y la resina, despuds
del contacto con la radiaciodn ultravioleta carece ds pegéjo—
sidad superficial, lo cual facilita ol manejo y permite

que el medio de formacidn de bextura y la peifcula o el

-producto intermedio que comprende el medio formador de tex-

tura, pelicula v hoja decorativa, se enrollen sin necesldad
de hoja intercalaeda. Es preferible noner en contacto la .

pelfcula de resina con luz ultravioleta casi inmediatamen~
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te después de aplicar la pelfcula de resina al medio con
textura. No obstan%e, la velocidad de la hoja'en avénce,
separacién de la fuente de radimcidn ultravidleta, éspespr
de la resiné, e intensidad de la fuente de radiacidn qLQ
travioleta mon todos independientes y controlables segin
los aparatos que se empleen y otras condiciones dependiénp'
do del producto final deseado. | f

Tas ventajas del invento con respecto a problemas
de contaminacidén se pueden conseguir también con endureci-
miento de la resina por radiacidén en ol medio formador" ™
de textura. As{, con un método diferente segin el invento,
se puede emplear una fuente de rayos electrénicos para go=-
meter resinas de poliéster casi cbmpletamente reactiﬁasfy
mondmero de vinilo o mezclas de polimeros acrilicos a radia-

cidn gamma en condiciones apropiadés para reducir la fluldez

de la resing.

 Es importanté que la pelicula de resina no quede
completamente endurecida por las razones expuestés anterior-
mente. ELl producto intermedio obtenido gegin las operaciones
anteriores que comprende una pelfcula de resina con dimen—
siones practicamente estables sobre un medio con textura
donde la resina no guseda completamente endurecida, tiens
ventajas particulares. Se ha averiguado que dicho produc-
to ge puéde almacenar por 1o menos unos gels meses a tem—
peraturas no superiores a unos 24¢C y'cabe esperar que en

clertas condicionss ge pueda almacenar por espacio de un
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afio o mds. Esto permite amplio tiempo para envios a 1uga-'

‘res alejados donde un producto laminado final conteniendo

un niicleo aproplado como es un tablero de particulas u .
otros ‘substratos estructurales solo se puede fabricar e§6¥;
némicamente en productos laminados decorativos en las éer;
canfas de su manufactura, debido a su volumen y pesos AS{;
el procedimiento anterior y el producto obtenido por el .
procedimiento ofrecen ventajas sugtanciales en la induéé,f
tria de los laminsdos decorativos. . A;

Ia pelfcula de resina formada sobrs el medio cch
textura se puede transferir al substrato decorativo cdlcéan—
do primero la pelicula en comtacto con el substrato gue. Hor-
malmente se superpondré sobre un material de nficleo. Nes=~
pués, bajo calor y presidn, para cue la resina se enqﬁrez-
ca completamente, el material de substrato decorativo con

pelicula de resina y meterial de micleo se aglutinan entre

8f. £l medio leminar formador de textura se quita después

dejando un laminado decorativo con un recubrimiento de peli-
cula de resina con textura.

El laminado cecorativo final se puede prodqcir tan- -
bién con el laminado intermedio descrito con relacidn a la
Figura 3a. Con dicho produclo, no es necesurio'colocar un
substfato decorativo sobre el material de nuicleo yrcplocar
después un medic con textura recublerto de resina sobre el

substato decorativo segin se ha descrifto. Lo dnico necesario
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es la colocacién de une hoja, el producto laminar inter-
medio, sobre un material- de nfcleo con su substrato deco-
rativo en contacto con el materisl de pﬁeiéo..El'pro&ucto
intermedio y el meterial de ndcleo se prensan despuéa5
juntos, preferiblemente con la ayuda de papel Kraft, de
la migma manera y con lag mismas condiciones que ge han
deserito con relacidn a la fisura 4. Los productoé finéF
ley obtenidos son aguellos descritos e ilustrados con. re-
lacidn a las Figuras 5 y G |

Il laminado decorativo final se puede proQucir
en la forma de paneles estructurales consistentes en -
nateriales de micleo tales como ﬁébleros de fibra, made-
ra, contrachapado, ete., wtilizdndolos en la operacién;
final de prensado. Bl ag;utinamieﬁto se produciré entre
ol material de nicleo y el substrato decorativo por flujo
de resina desde este Gltimo.

El producto laminado final comprende un material
laminar decorativo y una resina termoendurecible impregna-
da sopre dicha ldmina decorativa recubriéndole y con una
superficle superior con toxtura. Ia capa de resina sobre
la lémina decorativa pueds tensr un promedio de empesor
de por lo mencs 0,127 mm, dando por resultado un conteni—
do total de resina de por lo menos un 65% del peso de la
lémina decorativa y la resinﬁ combinadas inciuyendo la
resina impregnsda en la ldmina decorativa as{ comec la

qQue forma el recubrimiento superior resinoso; Un producto
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altamente convenisnte del tipo segin el invento tiene una
capa de resina con un espesor medio de por 1o menos apro=-
ximadamente 0,254 mm teniendo dicha resina por lo'menqs'-
aproximadamente un 78 % del peso de la lamina décorati&é?
y }a resina comblnadas. Un producto reforzado excelenié;;
segin el invento tlens una capa de resina con un espesor
medio de por lo menos unos 0,381 mm y por 1o'ménos'ap%§%§-
madamente un 80 % del peso de la lédmina decorativa.y iq'(
resina combinadas. 7 ) |
Si el producto final consiste en un material de
nﬁcleo del tipo citado, la presidn de la operacidn Fimal
de prensado puede estar limitadas por la bresién_que pue&a
resistir el substrato. Por ejemplo; si se emplea un table-

ro de part{culas de calidad industrial con una densidad

- de aproximadamente 720 gm/dm3, se puede ufilizar g pre—

816n que alcance hasta 17,57 kg/cm2 eonyenientemehte. Bgw
tag condiciones empleadas en un periodo de unos geis minu~
tos dardn por resultado un producto de buena egtructura

8in deterioro ni resouebrajamliento del tableroc. Si se eﬁ-
plean tableros de fibra de mayor densidad, se puede enplear
una mayor presidn. Por ejemple, si se emplea un tablero
de fibra con una densidad Gue alcance hasta 1.040 g/dm3,
se puede utilizar una presidn que eleance hasta 35.15 kg/em?.

Por lo tanto, como las presiones que se pueden utilizar

pueden estar algo limitadas, es muy conveniente disponer
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-ciona este lnvento, que se endurezca apropiadamente & bajas

pregiones. o ) S e

Como variante del laminado final anterior qué 200m-

prende un material de micleo relativemente vcluminoso, el

producto final puede ser un chapado laminado = presién,de
aproximadamente 0,508 mm de espesor aue consisté en una’ ¢

dos capas de papel del tipo conocido bajo el nombre Kraftr
impregnado de regina, el substrato decorativo y la capa‘, 

de pelicula de resina. Sate producto puede fener un espesor
del orden de eproximadamente 0,381 mm'a aproximadamente
0,635-mm, preferiblemente del orden de unos 0,457 a unos’
0,558 mm. Este producto se puedé¢ aplicar directamente a
superficies estructurales tales como, ?or ejemplo, la ta-

pa de un mosfrador, utilizando simplemente un cemento o adhe- |
glvo de contacto. Se pueden utilizar presiones de prensa-

do del ordenrde aproximadamente 5,27 a aproximadsmente 84,36
kg/bm? ¥ temperaturas del orden de unos 135YC a unos 182¢C,
glendo preferibles lag presiones del orden de unos 14,06 kg/bm?
a wnos 56,24 kg/em®. Si se utiliza soporte de papel Kraft,

es preferible emplear uno vue contenga de un 25 a un 50 por
clento, aproximadsmente, y wejor =in de un 30 a un 35 por cien~
to en peso de una resina compatible con la resina del subs-
trato decorativo. Como las altas presiones fienden & conso-

Jidar e impulsar la resina hacia el interior de los demds



S.

lo.

15.

20,

- 24 -

405878

materiales, se puede utilizar un menor contenido de resi-
na en log estratos inicisles debido a la mayor densidad

resultante. Para una consolidacidén y para obtener un pko-

‘ducto final més denso, las presiones del orden de unos 14,06

a unos 70,30 kg/cm? hen demostrado ser muy convenientes.

Aunque el medio'laminér con textura se puedgétt
quiter del producto laminado final en cualquier momenta.
despuss de sécar el producto de la prensa, puede ser'dbgr
veniente dejer el medio formador de textura sobre el
producto como revestimiento protector hasta su utiliéé§i6n
final. 7 iﬁ"{

El medio laminar con textura empleado con el in-
vento consiste preferibleuwente en una hoja o lémina’éé-“'
material que proporcione la textura deseada sobre la super-
ficie supserior del producto lamingdo final. Actuélmente
es preferible utilizar, por ejemplo, un papel revestido
con textura en relieve para dar el llamado acabado .de ter—
clopelo & la superficie del laminado. También se pueden
emplear papeles estanpados para dar superficies con una
textura similer g la de le pizarra, piedra natural, cuefos
w otras superficles de textura basta. Las hojas orléminag :
formadoras de textura se pueden tratar con uqvagenté qﬁe
facilite ia separacion y dichos agentes se pueden apliéar
sobre la lamina u hoja formadora de textura blen antes

o después del egtanpado, dependiendo de los matériales
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empleados. Cuando se trata de chapas metdlicas éon'téxtura
ge puede empleap un agente de desprendimieﬁto en la resi-
na apliéada a la chapa en lugar de aplicarloe sdbre la pyo=-
pla chapa. Dichos agentes que facillitan la éepafaéién ﬁug-
den comprenﬂer preferiblemente varios estearatos tales como

esteerato de zinc o de calcio.

Ig preferible incorporar un iniciador en la compo-

sicién de la resina aplicada al medio formador de textufa.

A pesar.de que se puede endurecer la resina sin dicho ihicia—
dor, es conveniente incluirle, segin este invénto, debidqi

a la mejor respuesta de la resina a las fuentes de rayod: ul-
travioletas o electrdnicos. '

Es preferibls emplear con la téenica de endureci-
miento por radiacién ultravioleta del invento un cetaliza-
dor o inicilador de fotopolimerizacion mezeclado con el sigte-
me resincso en cantidgdes suficientes para gue la resing
se endurezca fécilﬁepie cuando se pons en contaéto con ‘
la radiacidén ultraevioleta. Un catalizador tipico de los c¢i-
tados, que se puede emplear con slstemas resinosos de poiiés~
ter, eé el catalizador de luz solaf del tipo conocido en
el comercio bajo la designacidn "Korox". Bl iniciador puede
eﬁcontrarse presente en cantldades variasbles. Ho obs tante,

es preferible emplear un iniciador de fotopolimerizacidn

“en una cantidad de aproximadamente un 0,9 por ciento a un

3 por clento del peso del sistema resinoso. Frecuentemente
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es convenlente emplsar un catalizador termosndurccedor
como es el benzoato de bubtilo terciario en las mezclas

de resinas. Uns concentracion del 0,2 al 1 5 por clenﬁo i

AN

‘en peso de la resina suele ser adecuada. Los eaemplos

'especificos, expuestos a continuacidn, sirven para ilué—

trar adlcionalmente el invento.

Lijemplo 1

Un sistema de resina de polidster isoftéliéo-}
que conten{a un 65 por ciento de resina de poliéster"g'
w 35 por ciento de mondmero de egtireno y una viscogi-
dad de 3500 centipolses y una densidad relativa de 1,13
se mezcld con wn 1% por ciento de catalizador de luz so-
lar "NOROX". Se i entonces forma de pél{cula a la mez—
cla con un espesor de 76 a 127 micras sobre una chapa de
aluminio formadora de texturs. El medio laminar y la pe-
1fcula de resina se pasaron despuds bajo una lémpara de
rayos uitravioletas de 3000 watios a 1500 voltios. Ia
limpara wtilizada era una lémpara del $ipo conocido bajo
la denominacidn "uvisrc" General Zlectric UA-27 que tenfa
121 cm de alcance y unos 15 amperios. La distancia de
la lémpara a la pelfcula era de aproximadaménte 406 mm y
la pelfcula se pasd bajo la lémpara a una velocidad de
aproximadamente 2,59 metros por minuto. La capa de regi-
na resultante era semisélida con estabilicad dimensional
y solamente ung ligera pegajosidad superficial. La capa

de resina y el medio con textura se colocaron entonces
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en una prensa c¢on la capa deo resina contra una plancha

que tenfa una fmpresidén de madera de nogal dands y un

contenido de resina del 48 por ciento. i1 substrato de’ ba~

se era un tablero de fibra de 19 mme nl conjunto anﬁ»rior
ge prensd por espacio de seis minutos a unos 140,59C de .
temperatura y a una presién de unos 14,06 kg/cm?. Se Ober
tuvo un laminado de buena estructura que tenfa una resis-
tencia a la abrasién de wnos 250 ciclos y una resistencia
auimica sobresaliente. - L
Biemplo 2 _ . » .
Se preparé un producto laminado segin el & :em-

plo 1, excepto que se empled un espesor de resina de 139

a 228 micras. E1 producto resultente tenfa una re91stenr 7

cila a la abrasidn comprendida entre 550 g 900 ciclos y
una buena resistencia quimica a excepciéﬁ hecha de una
1ligera mancha empleando dcido niétrico de grado reactivo
al 100 %,
Ejemplo 3

Una resina de poliéster que contenia un 49 4 de
estireno y un 51 ¢ de resina isoftdlica y un iniciador
de fotopolimerizacidn y que tenfa una densidad relativa
de 1,08 y una viscosidad de 300 centipolses se.puso en
éontacto con luz ultravioleta a 2,59 metros por mimuto;
la resina se considerd suficiéntemente endurecida para

emplearse con el invento segin se ha descritos
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. con una capa de una resina de polidster casi complete-

Ejemplo 4

Una chapa de aluminio con textura se recubrid

- mente reactiva y mondmero de vinilo hasta un espesor do

0,254 mm. Esta hoja se gometid luego a radiacidn @ammé';7
de una fuente de 300 kilovoltios funcionando en la esc;;
la de 2,9 a 2,85 miliampsrios y utilizando un escansiong—.
dor de 121 cm a 0,09 mogaradios. La hoja con la resinéif
se desplazd durante el tiempo que estuvo sometida al )
endurecimiento por radiacidn anterior a una velocidad-éé
2,59 metros por minuto. La técniqa anterior aid por fgggl—
tadd el endurecimiento parcial de la resina hasta wn punto
en qﬁe la resina era semlsdlida y dimensionalmente egtayle.

o Biemplo 5 | o

Se prepard una mezcla de resina liquida que coa-
ten{a un sistema resinoso de polidster imoftdlico con 66-68
por ciento de polidster y 3234 por ciento de mondmero de
estirenoc. Se afiadlf aproximadamenté wn 1% de sendibilizador
ultrevioleta del tlpo conocide en la técnica como “Triganol"
para producir una regina con wma viscosidad de 1100-1400 cps.
La resina ge aplicd con un aparato de recubrimiento éon
rodillo inverso como una pelicula de aproximadamente 127
micras sobre una hoja orlémina decorativa previamente Im-
pregnada, en avance cont:{nuo; qué ten{a una 'imprresién de

grano de madera. La hoja decorativa recublerts de pelicup
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la ge pasé entonces bajo un horno de endurecimiento dé
radiacién ultravioleta y una velocidad de 9,75 netros
por ﬁinuto; £1 horno de endurecimiento conten{a dos lam-
paras del tipo conocido como Hanovié ultravioletas de
550-300 watios, que ten{an una longitud de 1,52 metros
y estaban separadas 60,9 cm, a 1.750 voltios y 7,5 ampe-
ri0s. Las lémparas se colocaron a unos 20,3 cm por enci~
na de la pelfcula de resina, obteniéndose una ﬁélicuia
parcilalmente endurecida de dimensiones estables. La hdja'
o lamins decorativa y la pglipula se secaron delrhornor
a través de una zona do enfrismiento de aire forzado dig-

crecional y despuss entre dos rodillos lemingdores. Uns

’ hoja'formédora de textura se puso en contacto con la pali-

cula antes de que penetrara en los rodillos y se prenso
en la capa de resina segin pasaba entre log mismos.

La presidn de los rodillos se mantuvo a 456-1785
kg/metro. Bl producto infermedio resultante se recosid en
rollos para ulterior envio a plantas satelites de prensa—
do donde el laminado se cortd ¥y se prenso en caliente
sobre materiales de micleo segin se ha indicado en el Ljeu-
plo l. '

Ejemplo 6

Se realizé el procedimlento del Ejemplo 5 a excep-

cién de que la lémina decorativa era papel ISB (base satura=

da de l4tex) acr{lico. Se recubrié con una mezcla de noli-
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mero acr{lico 1fquido reactivo 100%. ILa resina 1fcuida te~
nia una viscosidad de 1100-1450 cps y era quimicamerue'
compatible con el papel LSB acr{lico por lo que rormo un
fuerte enlace quimico con el mismo al endurecerse. .

La memoria ha descrito las modalidades del inr

vento actualmente preferidas y el nejor modo que e, nom.--
prande de llevarlas g la practiqa. Se pueden efecbua; )
variaciones y modificaciones razonables dentro del in-
vento cuyo alcence queda definido por las reivindiééééones
adjuntas. 7
0OTA

Descrita suficlentements la naturaleza-ﬁél-in-
vento, asi como la manera de realizarlo en la préctica, debe
hacerse constar que las disposiciones anteriormente indica~
das son susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto
no alteren su prineipio furndamental. Tambidn sé hace constar
que el invento corresponde a una solicitud de Fatente ﬁre—
sentada en Norteameriéa con fecha y nimeros éiguientes: 9
de &gosfo de 1971, n? 170.076 y 3 de julio de 1972, neo
268.,259; acogiéndose por lo tanto a log beneficios que con-
ceden los Convenios Intornacionales en vigor. Siendo lo que

constituye la esencia del referido invento y por lo que se

-soliclita Patente de Invencidén pox 20 afios en Espaila sobre:

Procedlmlento para fabricar articulos laminados a presién

decorativos; caracterizdndose por lo siguiente:
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1.~ Procedimiento para fabricear articulos lami-
nados a presién decorativos, caracterizado porque compren-
de: producir una pelicula de resina con dimensiones prac-
ticamente estables sobre un medio a modo de hoja o 1dmina
con textura, aplicar una resina terhoendureoible flulda’
consigtente praeticamente-en un 100 por ciento de sdélidos
reactivos sobre dicho medio a modo de ldmina u hoja con
textura; reducir la fluidez de dicha resina sobre dicho
medio a un estado semisélido de forma que la paliculardé
resina asi formade permanezca con dimensiones praéticamen—
te estables durante su ulterior manejo y almécenwniento, no
dejando dicha resina completamente endurecida; produacir un
material de substrato adaptado para formérse como una eépa
de dicho producto laminado contigua a dicha pelfcula de
resina, cuya produccidn comprende las etepas de: poner en
contacto una hoja o lédmina de substrato con una resina
termoendurecible para impregnar dicha hojao ldmina de subs-
trato y, secar dicha hoja o ldmina de substrato impregna-
da de reéin& & una temperatura inferior a la temperatura
de andurecimlento de dicha resina para formar dicho mate-
rial de substrato; situar dicha pelicula ds resina y dicho
medio a modo de hoja o ldmina sobre dicho meterial de
substrato con dicha pelicula de resina en contacto con di-

cho substrato; someter dicho material de substrato y dicha

‘pelicula de resina y medio leminar con textura y las tem-.
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peraturas y presionss necesarias para que dicha pelicula
de resina ge endurezca de una forma practicamente. completa
y se aglutine a dicho meterial de substrato; y quitér dicho
medio laminar con textura por lo qﬁe se produce un laminedo.
decorativo con un recubrimliento de pelicula de resina Cok -
textura. |

2.- Procedimiento segin la reivindicacién 1, ca-
racterizado porque dicha resina termoendurecible fluildxz ecom-
prende una resina de poliéster y mondmero de vinilo.

3.~ Procedimisnto segun la reivlndicaclon l ca~
racterizado porgue dicha resina tarmoendureolble fluida com-
prende resina aerilicsa.

4,- Procedimiento segin la reivindicacidn 2,'
caraoteiizado porque dicha resina de polidster es und’ re=-
sina isoftdlica y dicho mondmero de vinilo es estireno. .

5.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1,
caracterizado porque diche fluidez de dicha resina termoen-
durscible fluida se reduce sometiendo dicha resina fluida &
radiacién ultravioleta.

6.~ Procedimiento segin la reivindicecidn 1,
caracterizado porque la fiuidez de dicha resina termosndu-
recible se reduce sometiendo dicha resina fluida a radia-
clén de rayos electrdnicos.

7.~ Procedimiento segln la reivindicacidn 1,

caraoterizado porque comprende ademds la stapa de aplicar -
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un agente para facilitar la extraceidn o separacién sobre
dicho medio a modo de hoja o lédmina con textura antes de
aplicar dicha resina termoendurecible fluidé.

. 8.- Procedimiéntc segin la reivindicucién

‘1, caracterizado porque dicha resina termoendurecibls fluida

comprende un agénto para- facilitar la separaoién. )
9.= Procedimisnto segin la reivindicacién
1, oaraoterizadoVPOrque la resina utilizada para ponerse
eh contacto con el material de substrato comprende und fe-
gina isoftdlica y un mondmero gélido. A .

7 10.~ Procedimiento segin la reivindica-
cién 9, caracterizado porque dicho mondémero sélido es acri-
lamida de diacetona. _ , | '

11.- Procedimliento segin la reivindie-
cién 1, caracterizado porque dicha resina termoendurecible
fluide comprende resina de poliéster y nondmero de vinilo,

12,- Procedimiento segin la reivindica-
cién 10, caracterizado porqus dicha rssina termoendurecible
fluids comprends una resgina acrilica.

' 13.~ Procedimiento segin la reivindica-
cién 11, caracﬁerizado porque dicha resina de poliéster es
una resiha isoftalica y dicho‘monémero de vinilo es estireno.

14,- Procedi@iento segin la reivindicécién
1, caracterilzado porqde la fluidez de dicha resina termo-

endurecible fluida se reduce‘sometiendo dicha resina fluida
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8 radiacidn ultravioleta.

15.- Procmdimiento segin la'reivindicacién
1, oaracterizado porque la fluidez de dicha resina termo—
endurscible flulda se reduce sometiendo dicha resina fluida
a rediacidén de rayos eleotrdnicos.

16.- Procedimiento ssegin la reivindicécién
1, caracterizado porque comprende la etapa de anlicar'un
agente que facilita la separacién sobrs dicho medlo lufl-
nar con textura antes de aplicar dicha resina tormoendure—
cible fluilda,

17.- Procedimiento segun la reivindicéqi%n

_l, caracterizado porque dicha resina termoenduraciblé_f}uida

comprende un agente resinoso combinado con 1a'iisma .

.. '18 - Procedimiento segin las reivindicacio-
nes 1 a 17, caracterizado porque comprende 1as etapas de
colocar dicho laminado cortado sobre un material de nucleo
con dicho substrato decorativo adyacente a dicho material
de n&oleo;'y someter dicho laminado v material de ndcleo
a calor y presidn bara aglutinar praétigamente dicho la-
minado a dicho material de ndocleo. 7 7

19.- Procedimiento szegin la réivindica—

oién 18,, caracterizado porque comprende la.etapa,de’sepa—

' rer dicho medio con textura de dicha pelicula de resina des-

puds de aglutinar dicho leminado a dicho material de-nicleo.

20.- Procedimiento segﬁn'lé reivindica-
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eidn 18, caracterizado pprque‘diché presién de aglutina- ,.
miento estd comprendida entre 5,27 y 84,36 kg/em? y dicha
tempsratura estd comprendida entre 1350 y 1820C.

21 - Procedimiento gegln las reivindica—
cilones l a 20, caracterizado porque comprende las e,anas
de colocar dicho laminado cortado sobre un material dp,
nicleo con dicho substrato decorati&o adyacente a dicho
material de ndcleo; y somster dicho }amihado y material
de ndcleo a calor y presidén para aglutihar practicamente
dicho laminado a dlcho material de nucleo.

22 .= Irocedimiento segin la reivindicacion
21, caracterizado poraue comprende la etapa de quitar di-
cho medio formador de textura de dicha pelicula resinvsa
después de aglutinar dicho laminado a dicho material de
nicleo, | ' .

23,~ Procedimiento segin las reivindi-
cac iones anteriores, caracterizado poroue dicha presidn
de agluﬁinamiento estd comprendida entre aproximadamento

5,87 a 84,36 kgr,/cm2 y dicha temperatura estd compréndidu

entre aproximadamente 135°C y 182°¢C.

24.- Procedimiento para febricar articu-
los laminados a presidén decorativos: tal y como queda
descrito sustancialmente en la presontd Memoria e ilus-

trado en los dibujos adjuntos.
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Esta Memoria consta de 36 hojas escritas a’ méguina
por una sola cara. 23 0e1 1972
Madrid, | '

NOHEZ ACERD Y momry

- DART INDUSTRIES %
. B Fhmado: L. Geotn Fenbnd o



Hopuyvie sjees) 7] roputify od 4

QW A 0930V Z3aw0a ¥ ¢ - 0 —m

"BUrA

s ez , i
] —

Lge

y\ﬁ == ~ ¥4

)OI\‘ T2 ool oo A Y g P N\\ Om
PRI PARR T PR FEN

T efoy-guloy 2

NIV

ONI SEIVLSATNI VA



DAR® INDUSTRIES INC

.
3
+ - a
Q e e
o
* s
.
.
.....
4
.« * .
7 4
| L
.
- -
.
.
L]

~N

' -
’
3 g
gt — o
—
o= \\
- \ —

-~
= o e

|
el




SPAIN

2 Hojas~Hoja 1

VE W BN WA BT A LTI A A T GG A T T, T T A
LS :i.‘._ s '2'.;:’-:;:_‘7-;.“ - -
vk, 2 o, - 7/
L{'/:I/’:A{‘-%‘zl

RN ESESESESESY

e wm we me am T w, 3
i i o B N A AT T AT N, M WL N LS

J

% T R

R P L7
G Rk e A s >

R SRR D
3,20

32

AN

23 CCT, 1072

Medrig.,
FIG.— 4 . GOVEZ ACEBD Y MOBEE
, p» Flimade: L. Gaeta Fornbiader




Feptiguiey veesy +] topemuy 'd of Y/
2000 A 0833Y ZIWA3 F

-~ prpEIN

25 190 €2

0z’

61

08

15

.....

2—"91d

g1/

:

896

I \@ Lo

0%

2 efog-selfoH ¢

ONI SHIUISAUNI I¥YCE



. DART INDUSTRIES INC

.....

F'G..—-3a veade 49 N




SPALN

2 Hojas=Hoja 2

‘»
2
;!5
..... 22
ESCAp;
VABIABL
20
[
23 0cT, 1072
Madid —
5. GOMEZ ACEBD Y mop ul
[§5
14
o\ =




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



