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Esta invencidén se relaciona con un procedi- -
miento de produccidén continua de laminados, decorativos
0 1o’

Objeto de la invencidn es el de obtener de mo
do continuo laminados con elevada velocidad de produc——
cién, caracterizandose teles leminados por una notable -
resistencia a la abrasién y unas buenas caracteristicas-
superficiales ¥, en relscidn con el materiel de partida,
por ser susceptibles de formacidém posterior',

Tal objeto se consigue segin la invencién me--
dlente soldadura de modo continuo de dos capes por lo me
nos, una de les cusles como minimo he sido tratads con -
resinas polimerizables, bajo aceidn del celor y de pre--
sién, formendo un laminado.

Se ha descubierto sorprendentemente que el pro
cedimiento de la invencién es realizable mediente pren--
sas conocidas, las cuales trabajan con uns presidn. rela-
tivamente baje y con una velocidad reletivamente elevada
cuando se emplean como resginas de tratamiento resinas —-
polidateres inssturadaes o bien resinas slilicas o mez- -~
clas 8o ambas, Una conoclda prensa continug de este tiw-
PO que se adapta extraordinarismente bien a la realizg~-
cién del procedimiento, es la construida con el nombre -
de "AUMA" por la empresa Hermen Berstorff Maschinenbeu -
GmBﬁ, cotituler de esta solicitud de patente.

El procedimiento segin ls invencidn prevé ade-

. més que la capa superior (externa) esté constitulda por-

papel monocolor o estampado u otro material de soporte -
pretratado y absorbente, como género no tejido, cinta -

de fibras sintéticas o vidrio y similares, y ses tratads
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mediente impregnacidn simple, impregnacibén doble o bien~
impregnacién simple y ulterior recubrimiento con mezclas
polimerizables constituidas por resinas poliésteres insg
turadas y/o resinas alilices, mondmero reticulante, agen
te smeparador y catalizador y eventualmente gel de silice,

Parg conferir determinadas caracteristiocas su-
perficisles al laminado a producir (es decir, pare obte-
ner una superficie Aspers, estampadé en relieve, brillan
te o0 mate) y evitar al migmo tiempo, durante el proceso-
de prensado continuo, una sceidn de chogue del calor, =
que podris impedir une uniforme polimerizacidén de la capa
externa, se introduce ventajosamente entre la superficie-
presionadora mévil calentada y la capa externa una cinte
de material no adherente que, segin sea el efecto superfi
cial deseado, puede ser lisa, éspera, estampada en relie-
ve, etc., constitulda por ejemplc por papel de desprendi-
niento, hoja de aluminio, polipropileno, polifluorocarbo-
nato, poliéster y similares, que se pasa a través de las-
superficies presionadoras continuas de ls prensa y luego-
gse gepara del laminado resultante y se enrollas separada——
mente’

La segunda capa estéd constituida por un mate- -
rial absorbente, por ejemplo papel, género no tejido, te-
jidos (telas) y cinta de fibras de vidrio. Oportunemente-
esta segunde capa se impregna con las mezclas anterior- -
mente indicadas. Entra en el émbito de la invencidén la --
sustitucidn de esta segunds capa por una constituida por-
virutas o0 fibras de madera.

Lo tercera capa estd constituide por ejemplo --

por material no tretado, como papel, género no tejido y -
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gimilares o bien por papel o género no tejido parcigle--
mente impregnados con resinas polimerizables de otra na~
turaleza (por ejemplo, resinas ureico-melaminicas),

Segin une forma de realizacién del método de -
la invencidn, el leminado polimerizado se enfria antes -
de su enrollamiento pare evitar una polimerizacidn poste
rior sobre la bobina, asl como deformaciones.

Seguidamente se ofrece una detallada descrip--
cién del método de la invencidn con referencia a los di~
bujos, que muestran esqueméticamente, en alzado lateral,
la prense continue celentads, asi como los dispositivos-
de celentamiento y enfriamiento.

Con 1 se indica la primeras c¢spa, retirade de -~
una bobina y constituida por papelés decorativos monoco-
lores 0 estampados u otros materiasles de soporte preim--
pregnados absorbentes, como género no tejido, cinta de -
fibras sintéticas o de vidrio, etec., y que ha sido preta~
treda mediante simple impregnacidén, doble impregnacién o
bien simple impregnaciéh ¥ ulterior recubrimiento con =-
mezclas polimerizables de resinas poliédsteres insatura--
das y/o resinas glilicas, mondmero reticulante, agente -
seperagdor y catalizador y eventualmente gel de silicey

Por 2 ge indica una capa en forma de cinta - -
constituida por un material absorbente, por ejemplo pa~-
pel, género no tejido, tejido (tela) o cinta de fibras -
de vidrio. Esta capa segunda se desenrolla también de w-
una bobina y se impregna mediante el empleo de las MeZ--
clas polimerizables anteriormente indicadas. Sin embargo,
preferiblemente el tratamiento consistird en une impreg-

nacidn en une sola fase,
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La tercera capa (también desenrolleda de una-
bobina) puede estar constituida por a) material no tra-
tado y absorbente (por ejemplo papel), cuando el laming
do producido haya de encolarse sobre aoportes mediante-
empleo de adhesivos,como reginas urelcas, o bien b) bor
un material absorbente (por ejemplo papel) parcialmente
impregnade, por ejemplo como resinas ureico-meleminicas,
cuando el laminsdo resulitante hgya de encolarse sobre -
soportes mediante empleo de dispersiones de resinas vi-
nilicas o bien de adhesivos termofundentes. Esta terce-
ra capa constituye la inferior (capa internsa), impide -
una adherencis al revestimiento de caucho de ung cinta-
de tejido de hilo metdlico 7 de una prensa que se des--
eribird, aunque es de por si conocida, y confiere al --
laminado un mejor encolamiento.

Las tres capas en forma de cinta 1l a2 3 se - —~
unen entre si de la manera que ssguidamente se describi
rél ‘

Entra sin embargo en el émbito de la inven- ~
cién el unir solamente la capa 1 a la 2 6 a la 3.

Las tres capas en forma de cinta 1 a 3 son —-
conducides sobre una serie de cllindros 4. Delante de -
tales cilindros puede situarse un dispositivo de calen-—
tamiento 5 en el que se iniclia 0 se provoca la ulterior
resceién de polimerizacidn,

Luego se conducen las tres capas 1 a 3 alrede
dor de un tembor calentado 6 contra el cual se adhiere~
con cierts presidn la cinta continua 7, conducida sobre
los rodillos de tranamisidén 8 a 10, Iz cinta continua 7,

al tambor calentado 6 y los cilindros de tranemisién —-



constituyen conjuntemente una prensa continus conocida,- -
en la que se unen entre si tres capas en forma de cinta-
1l a 3 en una unided indisoluble. Uno de 1los cilindros —-
es accionadobor un dispositivo motor, mientras que 10s——
5, otros estén montados librementes
El cilindro de transmisién 9 es adecuadamente-
desplazable en direccidén horizontal y bloqueable en la~—
posicién sucesivamente asumida, De este modo es posible-
modificer sin solucidn de continuidad la tensién de la -
10, c¢inta 7 y por comsiguiente la presidn ejercida pof le —-
cinta sobre la periferis del tambor, 6. Medisnte el cow-
lentamiento de las tres capas 1 a 3 sobre el tembor 6 y-
por efecto de le presidn de la cinta 7, tiene lugar una~
reaceidn de polimerizacidn de la resins o resinas conte-
nidas en las cepas 1 a 3 en forma de cinta, mediante cu-
o ya reaccibn estas capas gquedan indisolublemente unidag,-
Le cinte K, constituide por las tres capss unidas 1 a 3,
se conduce al exterior de la premsa al nivel del ciline
dro de transmisién 10, antes de alcanzar a éste ﬁitimo,-pu&
20. pudiendo enviarse ulteriormente s un dispositivo de calen
temiento 11, Después de esto, la cintae de varias capasy~-
que constituye el laminado, se conduce 2 un dispositivo-
de enfriamiento por chorros de aire 13 y eventualmente -
ge hace pasar entre dos superficies arqueadas y escalong
25+ das 12. Finslmente, la cinta de varias capas se enrolle~
sobre la bobina 147
El leminado K puede conducirse tembién sobre -
un cilindro 11 celentado o enfriado%:

Para obtener un particulaer efecto superfiecial,

30, se prevé otra cinta no adherente 16 retirada de una bobi
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na e introducide entre el tambor 6 y la capa l. La cinta-
16 estd constituida preferiblémen%e por papel de separge-
¢ién, sluminio delgado, polipropilenc, polifluorobarbona—
to, poliéster o similares e impide un contacto directo --
de la capa 1 con el tambor 6, evitando por consiguiente--
un brusco calentamiento de la cinta 1, es decir, una poli
merizacién de choque, de la resina de tal capa. Se ha - -
comprobado en efecto que, como consecuencia de una polime
rizacién de choque de la resina de la capa externa 1 en -
su movimiento sobre el tambor 6, se menifiesta une répida
pero superficiasl polimerizacidén de la resina, que impide-
0 se opone & ung uniforme polimerizacién en profundidad -
de la resina de tal capa, asi como de la correspondiente~
& las otras capes,

Gorrespondientaﬁente al aspecto superficial (1i
g0, brillente, &spero, estempado en relieve, mate, etc.)-
de la capa 16 en forme de cinta, se obtieme con le méxima
sencillez un particular efecto o aspecto de la superficie
del leminado resultante.

S1i se desea obtener otro efecto superficial, --
begta con introducir otra capa 16 en la prensa continug.-
Como la capa 16 vuelve a enrollarse después de haber - —-
atravesado la prensa, es decir, no se suelda a los materia
les tratados en virtud de sus propiedades intrinsecas, ~--
tal capa en forma de cinta puede reutilizarse varias ve--
ces, Eventualmente el laminado obtenido puede estamparse-
en relieve mediante paso a través de un par de cilindros-
13 cuye superficie estd correspondientemente reslizedas

Pare obtener uns mejor distribucidn del cglor,-

puede disponerse detris de la zona de contaoto de la cine
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ta 7 con el tambor 6 una serie de radisdores térmicos 20-
con pantalla reflectante 21,

En un ejemplo prictico, en el que las capas de-
papel 1 y 2 se hen impregnado con une solucidn de resins-
polidster insaturads y luego se han secado, la presibén --
ejercida por le cinta 7 es de 4,6 kg/om®., con una tempe-
ratura del tembor de colentamiento 6 de 145°% ¥ con Ungm~
velocidad lineal de dicho tambor de 8 metros por minuto’

En el citado ejemplo no se han empleado la cape
3, el dispositivo de calentamiento 5, los cilindros 17 ,m=
el disposlitivo de calentamiento 11, las superficies ar—e-
queadas 12 ni el dispositivo de calentamiento 13%

En otro ejemplo de realizacién, en el que se —
unen entre si solamente lag dos capas de pepel 1 y 2, le=
velocidad lineal del tembor 6 ers de 16 metros por minuto,
con una tempersturs de 180°¢C y une presién de 5 kg/cm®,

En otro ejemplo de realizaoién, ge han eﬁpleado-
exclusivamente las capas 1 y 3. El papel de la capa 1 fue
pretratado con une solucidn de resina alilica en acetons,
mientras que la capa 3 estaba constituida por un géfero -
no tejido de un peso de 40 g/m2, no tratado con resing, -
La presién, la temperatura y-la velocidad correspondieron
aproximadamente a los valores anteriormente sefialados.

Segun otro ejemplo de realizacidn, la cepa 1 de
pepel Kraft se impregna con una mezcla de resina polids—e
ter insaturade y se seca, obiteniéndose una impregnacidn -
del 43%. Iuego, el papel impregnado se recubre con ung «-
mezcla de resina poliéster insaturade en acetona y se se-
ca, Oobteniéndose una impregnacidn del 58%. Se empled una~

cepe 2 constituida por una cinta de virutas o fibras de -



5

10,

20.

25

30,

41050 1 Cegeny
medera. La velocidad lineal del tambor 6 fue de 12 metros
por minuto, con una presigh de 5 kg/cm?, ¥ una temperatu-
ra de 100°C, Se obtuvo una cinte de virutas o fibras deco
rade, de un espesor de 5 mm, aproximademente, 10 que CO~-
rrespondis a una reduccidn del 8 al 18% del espesor de la
cinta de virutas o madera no tratadas

Bn otro ejemplo, se utilizd una de las capas —-
1l ya descritas, La bobina de la capa 2 fue sustituida por
un dispositivo de alimentacién de léminas o paneles de —-
madera reconstituide después de haber sido desfibrada - ~
(Masond te). Se utilizdé la capa no adherente 16 constitui-
da por papel silicénico. La temperaturs era de 100°C, la-
velocidad de 10 metros por minuto y la presién de 5,5 - -
kg/m?.

Leg mezeclas polimerizables a utilizar en este =
procedimiento estédn sustancielmente constituidas por: a)-
resinas poliésteres insatursdas o bien resinas alilicas o
mezclas de ambas; b) mondmero reticulante; c¢)agente sepa-
rador; d) catelizador; e) eventualmente gel de silice y -
£) disolvente.

Tias resinas que se adapten de modo sorprendente
8 este procedimiento son las resines poliésteres insatura
das isoftdlicas y las resines al{licas. Se obtienen busw-
nos resultados en particular con resinas poliésteres isof
tédlicas constituidas por tres moles de glicol propilénico,
dos moles de anhidrido maleico y un mol de écido isoftdli
co., Se trata de resines muy reasctivas con elevados puntos
de fusibén y de distorsidn, que tienen una elevada tempera
turs méxime isotérmica. Estas resines son reticuladas por

monémeros, como por ejemplo fitalato dislilico, metacrilato

~
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metilico, discetodiacrilamide, viniltolueno, alfa~metim-
lestireno, divinilbenceno y ciamurato trielilico,

Como catalizedores se utilizan en general el =
perbenzoato butilico tercisrio y el perdxido de benzoilo.
Pueden utilizerse tembién otros catalizadores, por ejemplo
pefﬁxido de metil-etilcetona, peroctoato butilico tercia~
rio, perdxido de dicumilo, perdxido de lesurilo y perdxido
de 2-4 diclorobenzoilo.

Puede utilizarse también un agente tixotréplco-
constituido por gel de silice. Como agente separador in--
terno, son utilizables por ejemplo los fosfatos alquili--
cos. Las resings alilicas utilizadas pueden ser del tipo-
Dapon (de produccién F.M.C.); éstas se hallan constitui-—
das por ftaleto dialflico polimero y son reticuladas con-
ftalato dialilico mondmero y catalizadas con una mezcla -
de perbenzoato butilico terciarioc y perdxido de benzoilo,
Pars estas resinas pueden utilizarse tembién los cataliza
dores anteriormente citados,

Como disolvente pueden utilizarse la acetons y-
la metil-etilcetona. Seguidamente se ofrecen algunos ejem
plos relativos a las mezclas utilizadas en el tratamiento
de lag capas 1 y 2.

Ejemplo 1

Se trata con una S0Iucién de resina poliéster -
al 60% en disolvente acetbnico un papel decorativo estam-
pado de elevado contenido en alfa-celulosa y con un 15% -
de cenizas, con gbsorcidén Klemm de 40 mm, y con un peso -
de 80 g/m2.

Si se encuentrafn solucidn al 30% de estireno -

con un 1% de perdxido de 5enzéilo, le resina poliéster --
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usada presents las siguientes caracteristicas:

Tiempo de gelificacidén (segin las normas
de la Societg of Plastic Industries S.P.I
2,

a 82,200 220¢.) 5 & 9 mimutos
fggmggogf)endurecimiento (S.P.I,, 82,200, 7 & 9 minatos
Temperatura méxima exotérmica (S.P.I.) 240 - 260°¢
Nimero del deido Inferior a 25
Nimero de hidroxilo 40

La solucidn de la resins poliéster para la im--

pregnacidén del papel tiene la siguiente formulacidns

Resine poliéster 90 pertes en-
peso

Ftalato dislilico monémero 10 partes en-
peso

Gel de silice 104

Agente separador (fosfato algquilico) 0,5%

Perdxido de benzoilo 1% seco sobre
sec0o

Se sumerge el papel decorativo en esta solucidn
de resina poliéster y luego se hace pasar por un horno —-
para su secamiento, en el que se mantiene una temperatura
de 80 a 85°C,

Después de su secamiento, el papel queda impreg
nado con un 60#% de resina sproximademente.

Ejemplo 2

Se impregna un papel decorativo como en el Ejem
plo 1 en una solucidn aceténica de resina alilica al 60%-
én seco.

La formulacién de la resina es la siguiente:

Resina DAPON 35 (de la firma P.M,.C, Y nt-
mero del yodo, 55-63; nimero del dcide, -
ég viscosidad de la solucién al 504, e~
C, de 70 a 100 cpsg, intervalo de re~ =
blandecimiento (80-11.0°¢C) 85 partes en
peso
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Ftaléto dielilico mondmero 15 partes en peso
Gel de silice 104
Agente sepamrador (fosfato alquilico) 0,5%
Perdxido de benzoilo (seco sobre seco) 1,5%
Perbenzoato butilico tereiario 1%

Tuego se seca el papel en un horno & una ‘tempers—
tura de 90°C. El papel queda impregnado con un 60% de resi-
ne.,

Ejemplo 3

Se impregna con una solucidn aceténica de resina-
poliéster al 55% en seco un papel decorativo estempado de ~
#o g/cm?, con un contenido en cenizas por bidxido de tita~-
nio y éxido de hierro del 12% y con una sbsorcién Klemm de-
200 mm,

Formulacidén de la resinas

Resina poliéster (como en el Ejemplo 1) 85 partes en peso

Ftalato dialilico mondmero 15 partes en peso
Gel de silice 5%

Agente separador (fosfato alquilico) 0,5%
Perdxido de benzoilo (seco sobre seco) 1,5%

Después de su secamiento en un horno a 8500, el -
papel queds cargado con un 585 de reing,
Ejemplo 4

Se impregne en dos fases con dos soluciones de re-
gsina poliéster un papel decorativo monocolor rojo, que pre-
senta un contenido en cenizas del 10% por bidxido de tita-~
nio, un peso de 90 gﬁm2 y une absorcidén XKlemm de 38 mm,

La primera solucidén acetdnice de resina pbliéster

gl 50% en seco tiene la siguiente formulacidn:



5

10%

15%,

20,

25,

30,

Resine poliéster (como en el Ejemplo 1) 85 partes en —-

peso
Ftalato dialilico monémero 15 partes en -
peso
Gel de silice . 5%
Agente separador (fosfato alquilico) 0,5%
Perdxido de benzoilo 1%

Después de su secamiento en un horno a 85°C, el -

papel gqueds impregnado con un 43% aproximadsmente de resi—-
ne y seguldamente se recubre con la segunde solucidn acetd-

nica siguiente al 60% en seco:

Resina poliéster 80 partes en —-
peso

Ftalato dialilico mondbmero 10 partes en —-
peso

Gel de silice 104

Agente separador (fosfato alquilico) 0,5%

Poréxido de benzoilo 1%

Se hace pasar el papel por un horno a 85°¢c y al-

final queda cargado con un 58% aproximedamente de resing.-

Ejemplo 5

Se impregna en dos fases con dos soluciones de -

resinas alquilicas un papel decorativo estampado de un pe-
so de 100 g/m?, con un contenido del 14% en cenizas y con-

une gbsorcidén Klemm de 35 mm,

La primere solucidn en disolvente acetdnico, coa

un contenido en seco del 50%, tiene la siguiente formula--

cidns

Resina Dapon 35 80 partes en -~ -
peso

Ftalato dialilico monémero 20 partes en - -
peso

Gel de silice 5%
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Agente separador (fosfato alquilico)

Perédéxido de benzoilo

Perbenzoato butilico terelario
Después de su secamiento en un horno a 90°C, el-

papel queda impregnado con un 42% aproximedamente y luego-
se recubre con una segunda solucidn acetdénica de resina —-

alflica al 60% en seco, de la siguiente formulecidn:

Resina Dapon 35 85 partes en —-
peso

Ptalato diglilico mondmero 15 partes en =-
peso

Gel de silice 10%

Agente separador (fosfato algquilico) 0,5%

Peréxido de benzoilo 1,5%

Perbenzoeto butilico terciario 14

También se seca el papel en un horno a 90°C, La~

resina cargada sobre el papel es del 59% aproximadamenté;
Ejemplo 6

Se impregna en dos fases un papel degorativ —_—
estampado con un peso de 80 g/m? como en el Ejemplo 1, Ene
una primera fase se impregna con una solucidén de resina —-
poliéster en acetona al 50% en seco, que tiene la siguien-
te formulaciodn:

Resina poliéster (como en el Ejemplo 1) 85 partes en —-

peso

Ftalato dialilico monémero 15 partes en -—-
, | peso

Agente separador (fosfato alquilico) 0,5%

Perdxido de benzoilo 1%

Se hace pasar el papel por un horno a 85°C y lue
g0 se recubre con una segunde solucidn de resina poliéster

en disolvente aceténico al 60% en seco,
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Resina poliéster 85 partes en peso
Ftalato dialilico monémero 15 partes en peso
Agente separador (fosfato alqui

lico) . 0,5%
Peréxido de benzoilo 2%

Se hace pasar el papel por un segundo horno - -
a 85°C. '

Le resina cargada después de la primera imprege
nacién es del 42%, mientras que después del segundo trate
miento resulta del 59%.

Ejemplo i

Se impregna con una solucidn de resine poliés—-
ter al 50% (en metil-etilcetona) un papel decorativo es—-
tampado de un peso de 80 g/ﬁQ, como en el Ejemplo 1, Des-
pués de su secamiento & 80485°0, la resina cargaeda resul-
ta ser de un 45%. Seguidamente se trata el papel con una~
solucidn de resina alilica como en el Ejemplo 2. Después-
de su secamiento a 85—9000, la resina totel cargada €S m-
del 60%.

Ejemplo 8

Se impregna con una solucidn de resinas poliéds-
teres y alilicas en acetona al 607 un papel como en 8l —
Ejemplo 1. La composicibén de la resina es la sigulente:

Resinasg polidsteres como en el Ejemplo 1 40% en peso

Resina DAPON 35 45% en peso
Ftalato dialilico monémero 15% en peso
Agente separador (fosfato alquilico) 0,5% eg pe-
Gel de silice 104 enspeso
Perdxido de benzoilo 1,5% :g pe-
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Después de su secamiento a 85-90°C, el papel-~-

queds impregnado en un 50% aproximademente.
N 0 T A

Ia Patente de Invencidn que se solieita por —

5. velnte afios, para Espafia, de acuerdo con la vigente Le--
gislacién, deberéd recaer sobre: "PROCEDIMIENTO DE PRODUC
CION CONTINUA DE LAMINADOS,"con IL;rioridad de 1la Demanda~-

de Patente en Iteliza ne 19396 A/ﬁz de fecha 14 de Enero-

de 1,972, segin las caracteristicas esencisles de las —

10, Siguientes:
REIVINDICACIONES

1¢,~ Procedimiento de produccién continue de -

leminados, decorativos o no, caracterizado por el hechow
de que &l menos dos cepas, una por 1o menos de les cuales

15, ha sido pretratede con una resina polimerizable como mi-

nimo, son soldadas de modo continuo en un laminado bajo-

ey

la accidn del calor y de la presidn.
2#,- Procedimiento de produceidén continue de -
leminados, segin le reivindicacién 1%, caracterizado - -
20, porque le primera capa, la externa, estd constituida por
papel monocolor o estampado u otro material de soporte -
absorbente, como género no tejido, cinta de fibras y si-
milares, y es tratada mediante impregnacidén simple, ifte-
pregnacidn doble o bien impregnacidén simple y ulterior -
25. recubrimiento con resinas polidsteres insaturadas y/o re
sinas alilicas.
38,.- Procedimiento de produceidén continua de -
leminados, segun la reivindicacidn 28, caracterizado por
que las resines de tratamiento se emplean en forma de mez

30, clas que contienen mondmero reticulante, agente separs~e
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dor, catalizador y eventualmente gel de silice,

48 ,~ Procedimiento de produccidn continug de --

laminedos, segin la reivindicacidén 18, caracterizado por-
que la soldadura de las cagpas tiene lugar entre dos super
ficies méviles presionadoras, estando constituida uns de-
tales superficies por un tembor giratorio celentado, y —-
porque entre el tambor y las cepas Se introduce una cinta
que no se adhiere ni sl %aﬁbor ni e las capas y que esté-
constituida por papel de desprendimiento, hoja de alumim-
nio, polipropileno, polifluorocarbonato, poliéster o simi
lares, desplazéndose tel cinta entre las superficies coo-
perantes, siendo separada del laminado y enrollada separa
damente.

58,~ Procedimiento de produceidn continua de —-
laminedos, segin la reivindicacidn 12, caracterizado por-
que como medio de tratemiento se emplea una solucidén de -
resina poliéster insaturada.

68 .- Procedimiento de produccién continua de --
laminados, segin la reivindicacidn lﬁ; caracterizado por-
que como medio de tratamiento se emplea une solucidn de -
resina aliliéa;

78 ,0,~ Procedimiento de produccién continua de —-
leminados, segin la reivindicacidén 22, caracterizado por-
que una de las capas estd constitulda por material absor-
bente preimpregnado, como por ejemplo papel Kraft, género
no tejido, tejido, por - ejemplo tela, 0 cintes de fibras -
de vidrio, virutas o fibras de madersa,

88,~ Procedimiento de produccién continua de --
leminados, segin la reivindicacibén 7&, carscterizado por-

que la capa es impregnads con resina poliéster ihsaturada.

LN
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08,- Procedimiento de produccidén continua de —-
laminados, segin la reivindicacién 78, caracterizado por-
que la capa es impregnada con resina alilica,

102,.- Procedimiento de produccidn continua de -
leminados, segin las reivindicaciones 28 a 98, caracteri-
zado porque se suelda una tercere capa, preferiblemente -
constituida por papel o género no tejido sin tratar 0 ——-
bien parcialmente tratados con resinas ureico-melaminicas.

118,~ Proeedimien#o de produceidén continue de --
laminados, segin la reivindicacidn 12, caracterizado pore
que el leminedo es enfriado después de su prensado,

122 ,~ "PROCEDIMIENTOC DE PRODUCCION CONTINUA DE-
LAMINADOS", _ ,

-Seg&n queds sustancislmente descrito en la pre-
sente Memoria Degcriptivae, que conste de dieciocho hojas,
escrites a méquinae por une sole care yeacompefiade de dibtu
;jos‘i

Medrid, 1 CE“E. 1973

CARTIERE AMBROGIO BINDA S.pe.de.
HERMANN BERSTORFF MASCHINENBAU GubH
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