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El objeto del invento se refiere a un procedimien-
to para la fabricacidn de placas contrachapédas decorativas
en base de papeles impregnados con resinas de poliéster insa
turadas y seguidamente endurecidas.

Son conocidas placas contrachapadas de papeles de- |
corados impregnadas con resinas de melamina-formaldehido es-
tampados ¢ sin estampar y papeles kraft de sosa impregnados
con resinas de fenolfommaldehido. Estas placas, en general,
se fabrican de una capa de papel kraft de sosa impregnado -
por premsado a temperaturas entre 135 y 1452 C, a presiones
hasta 100 kp/'cm2 en prensas.de varios pisos (véase G Illing
Kuststofftenchnik 9, ne 1 paginas 17 a 22/1970).

Tanmbién se conocen placas contrachapadas de pape--
les de decoracién vy relleno, impregnados con resinas de pb--
lidster insaturado,que, sin embargo, - en coqtraposicién Qa -
las ch_pas contrachapadas de resina de melamina~ se fabrican
oréctmcamente sin presxdn v en bandas "sin £in",

Para ello se impregnan continuamente bandas de pa~-
pel decorativo y uno o varlos papeles kraft de sosa con una
resina de poliéster insaturado, que contiene los activadores
necesarios para la polimerizacién, asf{ como eventaalmente acg
lerados v después de ello, entre dos hojas separadoras o pa-
peles separadores en un canal calefactor o bien sobre un sis
tema de cilindros calentados se reunen en una banda de pla--
cas contrachapadas y se eﬁdurecen (véase G. Illing, segin se
indica arriba. |

La gran fragilidad de las placas contrachapadas en|

base de resina de melamina, respectivamente resina de fenol-
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formaldehido, produce muy fdcilmente la rotura de estas pla=-
cas y el estillamiento de los bordes al recértar, siendo es~
te un inconveniente, que no presentan las placas contrachapa
das en base de resinas de poliédster insaturado. En las memo=-
rias de patentes alemanas publicadas ndmeros 1.620.641 y -
1.629.691, por lo tanto, se proponen placas contrachapaéas -
que se componen de tres capas: una capa de cublerta de un pa
pel decorativo impregnado con resina de meladiina-formaldehi-
do, una capa intermedia de un papel no impregnado o de una -
mecha de fibra de pldstico y una capa inferior de una hoja -
termopldsticas. Las placas as{ constituidas deben poseer una
flexibilidad mejorada; se fabrican igualmente por prensado a
altas presiones y temperaturas elévadas.

Tanto las placas contrechapadas en base de resina
de melamina respectivamente de resina de fenol-formaldehido,
como también las placas contrachapadas en base de resinas de
polidster insaturado, se hacen 4speras en su cara dorsal y -
en esta forma, mediante adhesivos de contacto o colas en base
de dispersién de acetato de polivinilo, resinas de urea, de
melamina o de fenol-formaldehlido se unen con el material de
soporte, en general materiales de madera, lo que se ha prac-
ticado clertamente hace mucho tiempo con buen éxito, pero -
siempre deja que desear respecto a la seguridad de elabora--|
cién vy rapidez del ulterior labrado de los materiales recu--
biertos. Bspecialmente tiene gque garantizarse una operacién
dptima de la cola y no debe sobrepasarse el tiempo abierto -
para la aceidn de las colas, y las partes encoladas después

del prensado tienen que almacenarse durante un tiempo sufi--
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ciente para que la cola pueda fraguar durante suficiente tieml
po v el equilibrio de humedad pueda estabiliéarse de nuevo., -
Como demuestra la prictica, estos puntos no siempre se toman
en consideracién suficientemente, de modo que se producen en-
colados defectuosos. Ademds de ello, el hacer 4speras las ca-
ras posteriores de las placas por amolado, asi como el ?eves-
timiento de las superficies por encolado y prensado, va unido
con un considerable gasto de tiempo y de medios de trabajo, -
de modo que resulta deseable una simplificacién.

En la memoria de publicacién de patente alemana ne
1.704.682 se han propuesto, por lo tanto, laminados de mate--
rial contrachapado a presién capaces de sellar en caliente, =
cuya banda soportadora dorsal contiene 100-300 g/mz de un ma-
terial termopldstico capaz de sellar en caliente, preferente-
mente acetato de polivinilo; tambidn estas placas se fabrican
por prensado a altas presiones y temperaturas elevadas. Estas|
placas, dentro de un plazo breve, pueden prensarse a tempera-
turas elevadas y presiones de apriete relativamente bajas so-i
bre los materilales soportadores, gue deban revestirse,

Ademds es conocido que, para la proteccidén de los =
cantos de materliales de madera revestidos, se emplean venta=--
josamente envolturas encoladas en base de placas contrachapas
das. Mientras que placas contrachapadas en base de resina de
melamina s6lo pueden utilizarse como asf llamadas tiras de A
canto de aproximadamente 3 metros de longitud, las envolturas
encoladas en base de placas contrachapadas de poliéster son =~
practicamente sin fin y por ello son esencialmente mds venta-

josas para el elaborador. Estas envolturas encoladas "sin o




10

15

20

25

30

fin" se fabrican, tanto con cara posterior hecha dspera, co-
mo también lisa, empledndose los tipos hechﬁs &speros con ad
hesivos y colas, lo mismo que seemplean también para el re--
vestimiento de superficies, aplicédndose sobre los cantos, -~
que deban ser protegidos, mientras que las envolturas encola
das con cara posterior disa se emplean para el encolado'pre—
ferido actualmente por su economfa con ayuda de adhesivos de
fusidn en caliente en miquinas encoladoras de cantos automé-
ticas (compédrese con W. Enzenberger, Holz als Roh-und Werks-
toff, tomo 27, pdginas 441 a 464 (1969).

Preclisamente el encolado de los cantos c¢on adhesi-
ves de fusidn en caliente, sin embargo, es problemdtico, =
aunque actualmente se domina esta técnica de trabajo, econd-
mica y técnicamente favorable, bastante bien. La causa de -~
ello reside en la naturaleza termo-pléstica'de los pegamen--
tos de fusidén en caliente, que sélo permite un alcance de -
temperatura limitada dentro del cual es estable el encolado, |
es decir, que las resistencias al calor y especialmente al -
frio, que pueden conseguirse en esta clase de revestimien- -
tos de cantos, de ningdn modo son suficientes todavfa. Espe-
cialmente en caso de frio, se desprenden, estallando, las en-
volturas encoladas encima frecuentemente, ya en el caso de -
pequefias solicitaciones mecdnicas. Si bien pueden variarse -
las resistencias al calor, respectivamente al frfo, de los -
encolados de los cantos por modificacidn de la composicién -
de los pegamentos dg fusidn en caliente, sin embargo, en ge~
neral al mejorar la resistencia al frfo, queda afectada la rg

sistencia al calor y viceversa. También se han hecho esfuer-
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20S para consequir mejores resistencias de los encolados por

aplicacién de productos intermediarios de adhrencia sobre -

" las caras posteriores de las envolturas encoladas, especial-

mente resistencia contra el frio y se han conseguido por ello
éxitos bastante buenos, pero todavia se necesita una ulte- -
rior mejora, tal como ocurria anteriormente. ‘

Ahora se ha encontrado que se alcanzan resisten- -
clas esencialmente mejores al calor y al frio de envolturzs
encoladas pegadas con pegamentos de fusidn en caliente, de -
placas contrachapadas decorativas en base de papeles impreg-
nados con resinas de poliéster insaturado y seguidamente en-
durecidos, cuasndo la cara posterior de la placa contrachapa-
da se compone de un material artificial termopldstico, que -
por lo menos se hincha inicialmenté pﬁr uno o varios de los
componentes de la resina de polidster insaturado utilizado -
para la impregnacidén de los paﬁeles.

En una forma de ejecucién ventajosa del invento, -
la cara posterior de la placa contrachapada se forma por una
hoja del material artificial termopldstico.

Como material artificial termopldstico para la ca-
ra posterior'de las placas contrachapadas segin el invento,
entran en consideracién prdcticamente todos los materiales -
termoplésticos conoci&bs. que se reblandecen y son pléstica-
mente deformables a temperaturas por debajo de 200¢ C, prefe
rentemente por debajo de 1502 C, pero presentan puntos de re
blandecimiento seqgin Vicart de mds de 502 C, preferentemente
méds de 702 C. Pueden citarse a tftulo de ejemplos

Cloruro de polivinilo y copolimeros del cloruro de




—

-10

15

20

25

30

eI é
) ” (»’J; !‘:ﬁ"’:“g

IE %4

vinilo con otros mondmeros, como por ejemplo acetato de_viq;
lo; polistirol y copolimeros del estirol, cén otros mondme--
rog como por ejempio acriléster, acrilonitrile y/o butadieno
copolimeros de o{efinas, como por ejemplo etileno, con otros
mondmeros, como ﬁor ejemplo acetato de vinilo; poliacrila-~ -
tos, como por ejemplo polimetilmetacrilatos.

Los materiales termopldsticos pueden utilizarse, -
tanto sin colorear y sin pigmentar, como también en estado -
coloreado o pigmentado. La adecuacién de los diferentes mate
riales termopldsticos para la placa contrachapada seqin el -
invento puede determinarse fdcilmente por pocos ensayos pre=-
vios. En general se prefieren los productos termopldsticos,
cuya dilatacién de ruptura sea pequefia y no sobrepase nota--
blemente la dilatacidn de rotura de la placa contrachapada,
es decir, cuya dilatacidn de rotura sea como mdximo,de 5 ve-
ces, preferentemente como méximo doble de grande cue la dila
tacién de rotura de una placa contrachapada sin la cara pos-
terior, segin el invento. En el caso de materiales termoplés
ticos con mayor dilatacidn de rotura, se recomienda mantener
lo menor posible su grosor de capa en la cara posterior de -
la placa contrachapada seqin el invento. Han resultado espe-
clalmente adecuados los grosores de capa entre 10 y 300 mu,
preferentemente entre 30 y 150 mu, en cque, por las ragzones =
mencionadas, los grosores de capa de matekiales termopldsti-
cos con dilatacidn de rotura mayor, mds bien deberfan estar
situados en los lfmites inferiores de los alcances menciona-
dos.

Se" prefieren como materiales artificiales termo- -
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pldsticos, los copolimeros de etileno y vinil acetsto, con -
un contenido de acetato de vinilo de 5 a 25% de peso, éfefe-
rentemente de 10 a 20% de peso (que, sin embargo, a causa de |
la elevada dilatacidén de rotura, sélo se emplean en menores
grosores de capa), polistirol y especialmente copolimeros de
estirol y acrilonitrilo (SAN).

Las placas contrachapadas fabricadas segin el pro-
cedimiento reuneﬁ en s{ toda una serie de propiedades vénta—
josass
' En un revestimiento de cantos con ayuda de pegamen
tos de fusién en caliente, y miquinas encoladoras de caﬁto -
autométicas, se consiguen encolados de envolturas encoladas
con resistencia al frfo considerablemente mejor. Por ello re
sulta posible emplear en el revestimiento de los cantos, con
envolturas encoladas de las placas contrachapadas seqin el -
invento, también pegamentos de fusidn en caliente muy alta--
mente resistentes al calor, (ue en las envolturas encoladas,
hasta ahora conociaas, en base de resinas de poliéster insa-
turado, de ningdn modo dan por resultado encolados suficien-
temente resistentes al frio. Por lo tanto, en el resultado,
por la utilizacidn de las placas contrachapadas segin el in-
vento, como envoltura encolada, puede aumentarse considera--
blemente el alcance de temperatura, en que son estables los
revestimientos de los cantos, especialmente cuando se emplean
envolturas encoladas, cuy# cara posterior consiste en los ma
teriales termopldsticos preferidos, especialmente copolime--
ros de estirol y de acrilo-nitrilo.

Esto es cierto también en comparacidn con envoltu-
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ras encoladas de placas contrachapadas de polidéster, que en
la cara posterior estdn provistas de un intermediario de ad
herencia. En comparacién con este tipo de envolturas encola
das, que sibien son claramente mejores cue los tipos libres
de materlial intermediario de adherencia, éero también son =~
claramente peores que las placas contrachapadas segin el in
vento, el invento ofrece la ulterior ventaja de cque se su--
prime la tapa adicional de trabajo de la aplicaciédn de in--
termediarios de adherencia. _

También para el revestimiento superficial pueden -~
emplearse con ventajas las placas contrachapadas segin el -
invento, ya que pueden aplicarse meramente por presién y ca
lor, es decir, sin pegamento, sobre el material a revestir,
en general sobre placas basadas en madera o materiales seme
jantes, especialmente placas de virutas. L.a cara posterior
termopldstica de la placa contrachapada segdn el invento, -
sirve, por lo tanto, aquf al mismo tiempo, como juntura de
cola, Ventajosamente, para este objeto de utilizacidén, se -
eligen mayores los grosores de capa de la cara posterior -
termoplédstica, habiendo dado resultados especialmente bue--
nos, grosores de capa entre 30 y 300 mu, preferentemente en
tre 50 y 200 mu. Se ha demostrado que son suficientes pre--
siones hasta un mdximo de 10>kp/bm2 totalmente para garanti
zar una unidn muy buena respecto a la placa soportadora re-
vestida, cuando la temperatura de prensado utilizada es lo
suficientemente alta para conseguir un suficiente flujo del
material termopldstico de la cara posterior.

Lod tiempos de prensado, que deben aplicarse, de-
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penden, en primer lugar, de la temperatura de prensado:eleg;
da y, por otra parte, del grosor de las placas contrachapa--
das, es decir, que en el caso de placas contrachapadas més -
gruesas tiene que prensarse més prolongadamente, vya que la -
transmisién de calor hasta la cara posterior requiere un -t

tiempo méds prolongado. En generél, son suficientes presiones

"entre 2 y 5 kp/cm2 vy tiempos de prensado entre 1 y 5 minutos

Las condiciones de prensado éptimas (presidn, temperatura y
tiempo) pueden determinarse fécilmente por pocos ensayos pre |
vios vy pueden ajustarse al respectivo caso de utilizacién,
Otra posibilidad ventajosa del revestimiento super
ficlial la ofrece la placa contrachapada segdén el invento, =
por razdén de su elevada flexibilidad y de la posibilidad de
fabricarla "sin f£in" por proéedimientos pricticamente sin - |
presibén. Para ello, el material termopldstico en la cara pos
terior se calienta, por,ejempio, mediante aire calientel has
ta el reblandecimiento, despuds de lo cual la placa contra--
chapada segin el invento, por ejemplo, mediante prensas de -

cilindros, se prensa sobre-el material a revestir, Esta cla-

‘se de aplicacién posibilita un revestimiento de los materia-

les soportadores en el procedimiento de movimiento de paso.

El obvio que las temperaturas del aire caliente, =
utilizado para el calentamiento del material temmopldstico -
en la cara posterior de la placa contrachapada, asi como las
presiones de los cilindros deben éjustarse a las respectivas
condiciones previas existentes en la téenica de la maquing--
ria, as{ como a la velocidad, con la que debe hacerse funcip

nar la instalacién. Sin embargo, estas condiciones pueden de
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terminarse fdcilmente mediante pocos ensayos previos,

Las piezas de labor fabricadas seqin estos dos mé
todos para el revestimiento superficlal, pveden elaborarse
ulteriormente ya después de breve tiempo de refrigeraciédn,
sin que deba temerse un desprendimiento de la placa contra-
chapada desde el material soportador. ‘

La fabricacién de las placas contrachapadas segin
el invento se efectda sin dificultades de acuerdo con los -
procedimientos conocidos y ya descritos para la fabricacién
de placas contrachapadas en base de papeles impregnados con
resinas de pol;éster insaturado y sequidamente endurecidos,
que trabajan précticamente sin presidn de modo continuo, -
Cuando el material termopldstico se emplea en forma de hoja,
debe culdarse meramente cue las hojas separsdoras o papeles
separadores utilizados puedan desprenderse de nuevo fdcil--
mente despuds del endurecimiento en caliente desde la hoja
de material termopldstico, habiendo dado buenos resultados
enfriar el laminado despuéds del endurecimiento, pero antes
del desmoldeo,

La adecuacidn de las hojas separadoras o de los =
papeles separadores para este fin puede determinarse fdcil-
mente por pocos ensayos previos. Cuando el material termo=-
plédstico se emplea en forma de polvo, entonces debe cuidar-
se de una distribucidn uniforme lo més cerrada posible del
polvo, sobre lo que ha de ser posteriormente la cara poste-
rior. En el endurecimiento bajo influencia de calor, se sin
teriza, reuniéndose el polvo de material pldstico, se une =

con el laminado y forma una pelfcula termopldstica, précti-
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camente cerrada. Es obvio vy no necesita ulterior explic;- -
cidn que para este tipo de fabricacidn de lé placa coﬁtra—-
chapada seqin el invento, sdlo entran en consideracidén pol=-
vos de material termopldstico que, a2 las temperaturas em-=-

pleadas para el endurecimiento del laminado, se reblandez--
can tanto que sea posible la constitucién de la pelicuia de
material termopldstico. A causa de la manipulacién mds sen-
cilla se prefiere el empleo de los materiales termopldsti--
cos en forma de hoja.

En ambos tipos de fabricacién (empleo del mate~ -
rial teimopldstico como hoja o como polvo) debe cuidarse -
que, antes del endurecimiento del laminado, se tenga dispo=
nible suficiente tiempo para la hinchazén inicial del mate-
rial termopldstico por los componentes de la resina de po--
liéster insaturado para garantizar una buena unién del mate
rial termopldstico con la restante parte del laminado.

‘Puede determinarse ficilmente POr DOCOS ensayos -
previos, el tiempo reguerido para wna hinchazén inicial su-
ficientemente fuerte. Se ha demostrado que es totalmente su
ficiente un tiempo de hinchazdn inicial de alrededor de 0,5
a 3 minutos, con preferencia alrededor de 1 a 2 minutos, es
decir, que en los procedimientos va conocidos y en los dis-
positivos para la fabricacién de placas contrachapadas de -
polidster, no se reauieren para ello modificaciones esencia
les. Bventualmente, para mejorar todavia mds la unidn entre
el material artificial termoplistico v la parte restante -
del laminado, pueden adoptarse las medidas ya conocidas, es

decir, que puede untarse previamente la hoja de material -
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termopldstico con resinas especiales de polidster ilnsaturado
(véase por ejemplo P, Schmidt, Chemie—Ing-TeEhn, 43, 914, =~
(1971), aquf pégina 915) o con mondmeros, cue se reticulan,
gue pueden tolerarse, tanto con material termopléstico, como
también con resina de polidster insaturado (vdase la memoria
de patente alemana publicada 1.959.635) o con un isociaﬁato
(compdrese la memoria de patente alemana 1,959.635) o se di~
suelva previamente la superficie de la hoja con un disolvente
vy despuds con estirol para aplicar despuds de ello la resina
de poliéster insaturada (compdrede la memoria de patente pu-
blicadas alemana 1.629.566). 5in embargo se ha demostrado que,
al utilizar los materiales termopldsticos, que deben emplear
se ventajosamente, no se requieren tales medidas cue mejoran
la trabazén.

El presente invento huice posible fabricar placas -
contrachapadas decorativas "sin fin" sellables en caliente -
por medio de procedidentos cque trabajan practicamente sin =
presidén, las que son sorprendentemente adecuadas, tanto para
el revestimiento superficial, como también - en forma de en-~
volturas encoladas- para el revestimiento de cantos, median-
te pegamentos de fusién en caliente, sin que por ello queden
afectadas ni lo mds minimo las bu-nas y apreciadas propiecda~
des de las placas contrachapadas en base de resinas de po- =
liéster insaturado.

Los siguientes ejemplos sirven para la ulterior ex
plicacién del invento. Bajo el concepto de partes se entien~
den regpectivamente partes de peso y bajo tantos por ciento

se entiendeit, en cada caso, tantos por ciento dc peso.
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EJEMPLCS 1 A 30.

Un pliego de un papel de decoracidn blanco cdn un
peso superficial do 16C g/m? se impregnd con una mezcla de:

100 partes de una resina de polidster insaturado -
usual en el comercio.

15 partes de estirol y

2 partes de butil-peroctoato terclario.,

El papel as{ impregnado se colocd sobre un pliego
mayor de papel separador vy se recubrid con una hoja de mate-
rial termopldstico y con otro papel separador. El pgguete en
conjunto para la eliminacidn de burbujas de aire, se hizo pa
sar a travéds de un intersticlo entre cilindros, habiendo si-
do la distancia entre cilindros igual a la sula de todos los.
grosores de papeles, respectivamente de hojas. El pagquete, -
as! tratado previamente, se endurecid en un armario secador
de aire circulante entre dos placas de aluminio precalenta--
das, cada una de 5 mm. de grosor, durante 5 minutos a 1052 C

Despuds de enfriar, se desprendieron los papeles =
separadores desde el laminado vy se examind la adlerencia de -
la hoja respecto al napel impregnado y endurecido, ensayédndo
se desprendeﬁ el papel desde la hoja.

En la siguiente tabla 1 se resumen los resultados
de los ejanplos'l a 3, indicdndose en esta tabla la resina de
polidster, usual en el comercio, empleada, la hoja utilizada
v el resultado del examen de adherencia. Para estos ensayos
se emplearon las siguientes hojas:

PS: hoja de polistirol pigmentado blanco Xr 2.561

blanco 00744 XKG 21 de la Badische Anilin und.

Soda Pabrik AG, grosor: 100 u, peso superficiaﬂ
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126 g/m2,

SAN: hoja de LURRNR sin plogmentar 368 R de la ﬁadig
chen Anilin uns Soda Fabrik, grosor: 45 u, pe-
so de superficie: 36 g/mz.

ASAthoja de LURAND 3 pigmentado blanco 776 S blan-
co 260 de la BDadischen Anilin uns 3oda Fabrik
AG, grosor: 95 u, pesvde superficie: 108 g/mz.

ABS: hoja de TERLURANT 877 T W 00260 pigmentado blap
ca de la Badischen Anilin und Soda Fabrik ag,
grosor: 1C0 u, peso de spperficie: 128 g/mz.

PVCA: hoja de vowor? 10/60 sin pigmentar (copoli=-
merizado de cloruro de vinilo-acetato de vini-
lo con un contenido de acetato de vinilo de 9%)
de la casa Wacker-Chemie GmbH, grosor: 150 u,
peso de superficie 230 g/mz.

EVA: hoja de ULTRATHENER UE 630 sin plgmentar (copo
limerizado de etileno ~ acetato de vinilo, con
un contenido de acetato de vinilo de 17%) de -
la casa U.S, J. Burope N.V., grosor 100 u, pe-

so superficial: 83 g/h?.
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~TABLA=-1=

ADHERENGIA DE

EJEMPIO RESINA DE POLIESTER INSATURADO HOJA
Ne LA HOJA AL TA
MINADO
1 Palatel®® 6 PS | satisfactoria
2 " SAN | muy buens
3 " ASA | muy buena
4 " ABS | buena
5 " PYCA | satisfactoria
6 " EVA | muy buena
7 pATATAIR P 6: E 200 = 7:3 PS | ‘buena
8 " SAN | muy buena
9 " ASA | muy buena
10 "R ABS | muy buena
‘i1 " PVCA | muy buena
12 " EVA | muy buena
13 PATATATY P 5 PS | muy buens
14 oo SAN | muy buena
15 " ASA | muy buena
16 " ABS | bueng
17 " PVCA | setisfactoris
18 " EVA | muy buena
19 PALATAI:R P 12 PS buena
20 " SAN | muy buena
21 " ASA | muy buena
22 i ABS | buena
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(continugcidén Tabla 1)

BJEYPIO  RESINA DE POLIESTER INSATURADO HOJA ﬁ%ﬁ?ﬁcﬁ‘ gz
HINATO ']
23 | pazamz® P 12 pyca| suficiente
24 " BEVA | buena
o5 | cErzear® Bn 1114 PS | buena
26 " SAN | mmy buens
27 " ASA | muy buena
28 J ABS | buene
29 " PVCA| suficiente
30 " EVA | buens |
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EJEMPLOS 31 & 55.

Laminados de la estructura descrita en los ejémplo?
7T a 12 se prensaron en una prensae de laboratorio sobre plaw—-
cas de virutas de madera, en diferentes condiciones. In la -|
gsiguiente tabla 2, se resumen los distintos leminados, las -
condiciones de prensado y la adherencis de la placs contra——

chapads prensada sobre el material de soporte.
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~-TABLA=2=-

3 g A
Fiakn
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BJEMPLO IAMINADO — fBMPERATURA FRESION -~ TIENPOLDE ADHEXENCIA DE
DE BIEMPLO DE PRENSADO DE PRENSA PRENSADO LA PLACA CON-
eC DO kp/em?  MIN, TRACHAPADA SO
BRE LA PLACA
DE VIRUTAS
32 T 120 3 3 muy buena
32 " 120 3 1 buena
33 " 140 3 1 muy buené
34 . 155 3 0,25] muy buena
35 8 100 3 3 satisfactoria
36 " 120 3 3 muy buena
kYl :4 120 3 1 muy buena
38 " 140 10 1 muy buena
39 " 140 3 1 muy buena
40 9 140 3 3 buena
41 " 160 3 3 muy buena
42 " 160 3 1 buena
43 10 120 3 3 satisfactoria
44 " 130 3 3 buena
45 " 150 3 3 buena
46 " 160 3 3 buena
a7 11 160 3 3 patisfactoria
48 " 170 5 3 buana
49 " 170 10 3 buena
50 " 185 3 1 buena,




(continuacién Tabla 2)

ADHERENCIA DE

EJEMPLO LAMINADO — TEHPSRATURA  PRESION -
ne DE BJEMPLO D PRENSADO  DE PRENSA LA PLACA CON-
DO kp/em? TRACHAPADA SO
BRE LA PLACA
i DB VIRUTAS
51 12 100 3 satisfadtoria
52 " 160 3 buena
53 " 120 3 buena
54 " 120 3 muy buena
55 " 140 . 3 muy buena
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EJEMPIOS 56 a 61 y ensayos de compsracién 1 a 6.

De acuerdo con el método de trabajo indicado en -~

los ejemplos 1 a 6, se fabricaron placas contrachapadas, qup
gse componian de una hoja de materisl termopldstico como ca=-
ra posterior y dos cepas de papel impregnado. Se empled, co
mo papel, un parel decorativo gris con un peso superficial
de 150 g/ma, que se impregné con une mezecls de

50 partes de PAIJATALR P6

50 partes de PALATAI® E 200

15 partcs de estirol y

2 partes de butil-peroctoato terciario.

Les placas contrachapadas endurecidas se corfaron
en tiras de 22 mm. de anchura y, mediante una méquina auto=-
mética encoladors de cantos, con pegamento de fusién en ca-
liente, usual en el comercio, se encolaron sobre los cantos
de placas de virutas de madera, de un grosor de 1S mm.

Los cuerpos de ensayd, asl preparados, se sometie
ron a los exémenes descritos en el articulo de R. Hinter- -
waldner en AdhYsion 1.971, ndmero 2, pézinas 45 y siguientep,
de acuerdo con.el examen de la pégina 48 5.2.a (resistencia
al calor) y 5.2.4 (resistencia al frio).

Los resultados de estos examenes estdn resumidos
en la siguiente tabla 3. En este tabla se indican las hojas
dematerial termoplédstico, empleadas para le care posterior
de la placa contrachapede (abreviaturas, véanse ejemplos 1
a 30), los pegaementos de fusidén en caliente empleados, asi
como lag tempersturas, que resisten los cuerpos de examen -
en la comprobecidén de resistencls al calor, respectivamente

de resistencia gl frio. 41 lado de ello, contiene la tabla
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los resultados de correspondientes exdmenes con dos diferen-
tes tipos de recubrimientos encolables, usuales en el comer—
cio, en base de resinas de polidster insaturadas, de las que
un tipo estéd provisto de intermediario de adherencia, mien—-
tras que el otro tipo se suministra sin intermediario de ad-

herencia.
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~-TABLA=-3~
BIEMPLO HOJA PEGAENTO DE FUSION RuSISTENCIA RESISTERCIA
Ne BN GQLIENTE AL CALOR Av FRIO
R )
56 SAN RAKOLL K 486 120 - 40
551 " aroaz® 7130 80 ~ 40
58 " KEBIBERITY 143 60 - 40
R
59 EVA RAKOLL X 486 110 - 35
R
60 " ARDAL 7130 80 - 25
61 " KEEIBERTT® 143 60 - 25
Compére~ | Envoltura en
se Sjem— colada en ha
plo ne se de poliég
tor
1 gin interme- RAKOLLR'K 486 110 4 10
diario de ad
herencia
R
2 n ARDAL 71730 80 + 10
3 " KLEIBERIT® 143 60 + 10
4 con intorme- RAKOLLR X 486 120 - 5
diarlo de ad
herencia
R
5 u ARDAL™ 7130 5 + o
6 " KLSIBERITR 143 60 4+ 0
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La presente patente de invencidén comprende las si
guientes reivindicaciones: 7

1.- Procedimiento para la fabricacidén de placas =
contrachapadas decoratives, en base de papeles impregnados
con resinasg de poliéster insaturado y seguldamente endureci
dos, carecterizado porque uno o varios papeles som impregna
dos con resina de poliéster inssturado, que contiene los ac

tivedores, asl como eventualmente aceleradores necesarios -

' para le polimerizacién y eventualmente se reunen y pone en

' contracto la posterior cara dorsal de la placa contrachapa~

de, en estado todavia no endurecido de la resina de polids-
ter insaturado, con un material artificial termopddstico =

que por lo menos se hinche inicialmente y todo el laminado

| despuds de ello se endurece.

2.= Procedimiento, segin la reivindicacién,1, ca-
racterizado porque los papeles impregnados con resinas de -
polidster insaturado, se ponen en contacto entre si, en es-
tado todavia no endurecido de la resina de poliéster insatu
rado y con una carsd uns hoja del material artificial ter-
moplédstico, y asl se endurecen de manera conocida en si.

Je= Procedimiento, segin la reivindicacién 1, ca-
racterizado porque la posterior cara dorsal de la placa con
trachapada, en estadc todavia no endurecido de le resina de
poliédster insaturado, se recubre con un polvo del material
artificial termopléstico y despuds de ello todo el laminado
se<endurece.

4 .- Procedimiento para la febricacidn de placas =
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contrachapadas decorativas.

Segin se describe y reivindica en la presente me-

morig descriptiva.

,,an’ Tm

Consta la presente memoria de veiﬁtitres hojas fo

liadas y esoritas a mdquine por una solafde sus oara7

MADRID 22 NOV 1974

GARLOS OEB
»a..,pp

.v' y
Fdox Padpo/Matameron
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