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MEMORIA D E S C R láy A
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E l p r e s e n te  in v e n to  . r ó f i . e r e ^ , y  p ro ­

ced im ien to  p a r a  l a  p re p a ra c ió n ' de p l á s t i c o s  l ^ ^ ^ d o s  
^  p ro s o n ta n ,  p o r  1 .  m enos, n á f b o p ^ i e  
y  a  l o s  p ro d u c to s  o b te n id o s  con d io h p  p ^pce^L m ien to .

En e l  a r t e  a n t e r i o r  s e  o o n ^ e n '^ l á s t i c o s  
lam in ado s que e n c u e n tra n  un empleo p a r t i c u l a r  en e l
¿ampo de lo s  r e v e s t im ie n to s  y  que e s tá n  c o n s t i tu id o s ,  
en g e n e r a l ,  p o r  una capa de b a s e  fp rm ada p o r  c i e r t o  
námero de h o ja s  de p a p e lK i r a f t  im p regn adas con una r e s i n a  
te rm o e n d u re c ib le , so b re  cuyas h o ja s  s e  su p e rp o n e  lu e g o ,'



en el orden dado, una lámina de celulosa con el efecto 
decorativo de un color uniforme o con un diseño estam­
pado y una lámina celulósica transparente de recubri­
miento y protección, ambas impregnadas con una resina 

fj. compatible con la  resina termo endurecible y dichas
capas se unen entre s i mediante una operación de pren­
sado en caliente#

Ahora se ha descubierto que es posible confe­
r i r  a la  superficie de los plásticos laminados oonooi— 

3j0, dos el aspecto y propiedades de alfombras de pelo o
de moquetas pilosas mediante un procedimiento senci­
llo  y rápido que comprende la  laminación en caliente de 
un paquete constituido en sucesión por hojas de papel 
Kraft impregnadas con resinas termo endureciblesl por 

15. una capa de adhesivo, por una guata fibrosa de hebras
o por un tejido sin  te je r  apropiadamente impregnado con 
un agente fluido de desprendimiento#

En e l caso que se desee obtener plásticos 
laminados provistos de dos superficies fibrosas se ap li- 

2&# ca de forma idéntica otra capa fibrosa en la  superficie
externa opuesta del paquete de hojas de papel Kraft.

De este modo se obtiene un laminado que 
presenta una superficie fibrosa oompacta de la  que es 
posible levantar e l pelo por medio de una simple opera- 

25. ción de cepillado mecánico.
El laminado según este invento ofrece 

considerables ventajas en comparación con, por ejemplo, 
un laminado convencional que tuviera eventualmente 
encolada en su superficie una capa te x ti l  o fibrosa#'
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Las ventajas se derivan principalmente 
del hecho de que el laminado del invento sale de la  
laminación presentando su superficie fibrosa un as­
pecto compacto y uniforme y en donde las fibras apare­
cen aplanadas y comprimidas contra la  superficie del lar- 
minado y humedecidas con un fluido de desprendimien­
to que impide la  adhesión recíproca.'

Do esto se deriva una ventaja que viene 
representada por e l hecho de que e l laminado de este 
invento puede elaborarse y tra ta rse  directamente 
en los procedimientos de transformación más diversos* 
ta les como* por ejemplo, en trabajos de alfombrado* 
en el encolado sobre muebles en una prensa caliente* 
en aplicaciones de oarrooeria, en aplicaciones para edi­
fic io s , durante la  etapa constructiva* sin que la  
superficie fibrosa sufra ningdn deterioro y* por tanto 
puede ser trabajada sin requerir ningún tratamiento es­
pecial y de igual modo que los otros laminados plás­
ticos tradicionales.

En efecto* la  superficie fibrosa permanece 
protegida* por ejemplo en operaciones de almacenamiento* 
transporte, elaboración y puesta en obra del laminado* 
contra deterioros mecánicos, por cuanto dicha superficie 
resulta compacta y aplanada* y contra posibles deterioros 
por ensuciamiento* por ejemplo por residuos de elabora­
ción, e tc ., por cuanto que la  presencia del fluido 
de desprendimiento que cubre las fib ras, además de 
perm itir un fá c i l  levantado de las fib ras, actda tam­
bién como un repelente de la  suciedad.
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De la  superficie fibrosa se levanta luego 
el pelo a l nivel deseado mediante una simple operación 
mecánica de levantado que se lleva a cabo después de 
la  aplicación del laminado.'

Todavía otra ventaja radica en el hecho de 
que la  regeneración de la  superficie fibrosa, ya que 
ésta solo implica la  capa externa de las fib ras, pue­
de continuarse eventualmente segán sea el desgaste 
o las modificaciones que la  superficie pueda su frir  
después de su aplicación.

Dicho de otro modo, s i después de la  
aplicación del laminado se arrancara o deteriorara 
su superficie fibrosa con e l pelo levantado, adnque 
fuera solo localmente por e l uso, por ejemplo por 
el pisoteo en e l caso de pavimentación, p presentara 
quemaduras, manchas o estuviese simplemente descolorida 
es posible regenerarlas en el lugar y a&n solo parcial?- 
mente oon una nueva y simple restauración de la  oapa 
de fib ras que se encuentran debajo de las eventual­
mente arrancadas, desgastadas,= ensuciadas o descolo­
ridas.

Una ventaja u lte rio r se deriva del hecho 
de que es posible obtener del mismo laminado diversos 
tipos de superficies fibrosas con un pelo más o menos 
largo, controlando simplemente la  cantidad de fib ra  
restaurada, dependiendo del empleo para el que está 
destinado el laminado o del aspecto f in a l que se de­

see obtener.
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De este modo se obtiene m ^ ^ ^ a ^ jn .d a d
considerable de laminados según este invento.

Otras ventajas todavía aparecerán más 
claramente evidenciadas a p a rtir  de la  descripción 
detallada que signe.

Asi pues, e l objeto de este invento es - 
un procedimiento para la  fabricación de plásticos 
laminados provistos de, por lo menos, una superficie 
fibrosa compacta, mecánicamente restaurable, que com­
prende, en e l orden que se expone:
a) una pluralidad de hojas de papel Kraft impregnadas 

con una resina termoendurecible;
b) una capa de adhesivo compatible con la  resina termo- 

endurecible indicada en a), en una cantidad de 
40-100 g/m de superficie de adhesivo;

c) una capa fibrosa con un peso específico comprendido 
entre 250 g/m  ̂ y 700 g/m^;

d) una capa constituida por un fluido de desprendi­
miento que tiene una viscosidad comprendida entre 
50 y 200 cstks, químicamente inerte y térmicamente 
estable, particularmente a temperaturas comprendidas 
entre líos y 160SC, en cantidades comprendidas 
entre 40 y 150 g/m  ̂ de capa fibrosa y someter e l 
conjunto a laminación bajo presiones de 60 -  100 
kg/cm  ̂ a 110-160ac.

El número de hojas de papel Kraft variará 
según sea e l espesor de laminado que se desea obtener.

La resina termoendurecible que impregna 
las hojas de papel Kraft puede elegirse entre las resinas
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fenólicas o ureícas, más particularmente entre resinas 
do fenol^formaldehido y fenol-urea-formaldehido.

La capa de adhesivo que se superpone 
sobre la  Al tima hoja de papel Kraft tiene la  fina­
lidad de unir intimamente la  superficie de la  capa f i ­
brosa con e l paquete de papel Kraft subyacente y se ap li- 
oa en forma de una película con un peso específico de 
40-100 g por metro cuadrado, o en forma de una fina 
lámina de celulosa impregnada con adhesivo en concen­
traciones comprendidas entre 30 y 60% en peso con 
referencia a l contenido de substancia seca.

La película adhesiva o la  lámina impregnada 
con adhesivo debe estar absolutamente exenta de discon­
tinuidades ta les como: cortes, laceraciones u o rific io s , 
para evitar que eventuales in filtrac iones del fluido 
de desprendimiento hasta el nivel de la  capa adhesiva 
provoquen una carencia parcial de adhesión entre la  
capa de fibras y el paquete de papel Kraft.

El adhesivo puede elegirse entre las 
resinas termoendurecibles a base de: resorcina, fenólioa 
o epoxídioa, eventualmente modificada con acetato de 
polivinilo o acetato de celulosa, o entre resinas a 
base de poliuretano.

Las características de la  capa fibrosa, 
la  naturaleza de las fib ras que la  componen, asi como 
el número de filamentos del h ilo , e l titu lo  y la  
longitud, pueden variar ampliamente 'ya que, en 
principio, son independientes de la  técnica de prepa­
ración del laminado, dependiendo únicamente del tipo de



aplicación para la  que está destinado el laminado#
Pueden u tiliza rse  capas fibrosas en forma 

de, por ejemplo, almohadillas fiocadas, tejidos encopeta­
dos, te jid o s  sin te je r , te jidos spunbonded, guatas de 
hebra y similares con un peso específico de 250-700 
g/&^*

Las fibras pueden ser naturales, a r t i f i ­
ciales o s in té ticas, pero deben ser de modo que no 
se ablanden o sufran modificaciones bajo la  temperatura 
y la  presión a las que se someterá a continuación el 
c.onjunto de capas.

Para esta finalidad han demostrado ser 
particularmente apropiadas las fib ras constituidas 
por polipropileno isotáotico, las fib ras poliamídicas 
o sus mezclas.

El fluido de desprendimiento es un líquido 
inerte  dotado de excelente estabilidad térmica y con 
una viscosidad casi constante a través de una amplia 
gama de temperaturas, en particu lar a las temperaturas 
de laminación, comprendidas, por lo general, entre 
1103 y 160S 0.

Los valores aceptables de viscosidad son 
los comprendidos entre 50 y 200 otstk.

El fluido de desprendimiento puede elegirse 
entre, por ejemplo, aceites de silioona, aceites mine­
rales, alginatos y estearatos. Han demostrado ser 
particularmente apropiados los aceites de silicona.

La función del fluido de desprendimiento 
es la de revestir las fibras durante la  operación de



laminación con el f in  de impedir su. aglomeración y 
f a c i l i ta r  así e l subsiguiente levantado de las f i ­
bras de la  superficie del laminado..-

La cantidad de fluido que ha de u tiliza rse  
debe ser suficiente para revestir las fib ras, pero 
de modo que no permita la  in filtrac ió n  del fluido a 
través de las fib ras a l nivel de la  oapa de adhesivo, 
lo que produciría dificultades de adhesión entre la  
capa fibrosa y e l paquete de papel Kraft.

Las cantidades apropiadas están comprendidas 
entre 40 y 150 g/m  ̂ de superficie fibrosa, teniendo pre­
sente que contra más larga es la  fib ra  y mayor es el 
peso específico de la  capa fibrosa, mayor debe ser la 
cantidad de fluido.

La aplicación del fluido debe llevarse a 
cabo de modo que se esparza de forma uniforme y homogénea 
sobre toda la superficie te x ti l .

Un método de aplicación puede comprender 
e l rociado del fluido directamente sobre la  super­
f ic ie  te x til , s i bien, para obtener un mejor control 
de la  cantidad y una distribución homogénea, es pre­
ferib le  u ti l iz a r  métodos de aplicación indirecta.

Estos métodos comprenden el empleo de 
una lámina de celulosa impregnada preliminarmente y 
uniformemente con dicho fluido o una hoja de papel 
aluminizado sobre cuya superficie metalizada se deposita 
una película continua y homogénea de fluido, ya sea 
por rociado o mediante rodillos o utilizando una 
máquina de revestimiento o una lámina de papel



impermeabilizada por una cara? sobre cuya cara permeable 
se deposita una capa homogénea de fluido por medio de 
rociado o por medio de rodillos o un dispositivo de 
revestimiento.'

Dicha lámina, asi preparada, se superpone 
sobre la  superficie fibrosa que, a su vez, so encuentra 
ya montada sobro la  capa do adhosivo y las hojas do 
papel K raft, siondo luego conducido ol conjunto a la  
otapa do laminación.

Las condiciones do presión y temperatura 
do la laminación a quo so someto ol conjunto do la  capa 
dopendo dol tipo do rosina tormoondurociblo quo 
improgna las hojas do papel K*raft; on gonoral ¡éstas 
ostán oomprondidas entro 70 y 90 kg/am para la  presión 
y ontro 110R y 1600 0 para la  tomperatura.-

En general, la  laminación so lleva a cabo 
on pronsas planas calontadas según la  técnica corrionto 
para producir paneles laminados.'

Después do oomplotada la laminaoién ol
producto aparoco como una placa única do la  que una
suporficio tiono ol aspecto y propiodados dol laminado ' * *normal, mientras quo la  otra suporficio, on donde so ' <
ombobo la  fib ra , aparece ligeramente rugosa y oloosa, 
poro porfoctamonto compacta.

En ofocto, durante la  operación do lamina­
ción las fibras so somoton a una compresión considorablo 
y, por consiguiente^ dosaparocon las propiodados do 
la  superficie fibrosa y tiene lugar un aplanamiento 
general.'



No obstante, las fib ras así comprimidas 
no se adhieren entro s i debido a l fluido do desprendi­
miento quo las humodoco y las mantiene separadas.

Las placas so montan o aplican en goneral 
en la  forma que salen de la  laminación y solo se de­
sarro lla  la  superficio fibrosa a continuación.

El levantamiento de las fib ras do la 
superficie, hecho posible por la  presencia del liquido 
do desprendimiento, so lleva a cabo simplemente mediante 
un tratamiento mecánico, por ejemplo, aplicando sobro 
su superficio una sorio do cintas auto-adhesivas que 

cuando se arrancan levantan las fibras; o bien operando 
sobro la  superficio con cepillos; en este último caso 
la  cantidad de fib ras levantadas y por lo tanto la  a l­
tura dol polo, dopondo do la  presión ejercida sobro los 
cepillos.

Esta última operación puodo llevarso a 
cabo en forma apropiada y rápida utilizando un dispositivo 
impulsado por motor constituido por un rodillo  giratorio 
revestido con cordas do acero.

Los laminados según esto invento, y que 
combinan las propiedades de rigidez y resistencia dol 
soporto, típ icas do los laminados convencionales, con 
las propiciados ostóticas, aislamiento tórmico y propie­
dades do absorción do sonido típ icas do las moquotas 
y alfombras pilosas, oncuentran en la  práctica nume­
rosas aplicaciones.

Por ejemplo, pueden u tilizarse :
-  on pavimentaciones on goneral, y más particularmente



en pavimentaciones autosoportantes equipadas como 
las do centros computadores;

-  en ol revestimiento de paredes verticales y en la  
fabricación de muebles;

-  como paneles decorativos, por ejemplo para exhibi­
ción y decorado de ferias)
en los medios de transporte en general y, particu lar­
mente, en coches de fe rro ca rril y autobuses.

Además, la  superfioie fibrosa de los 
laminados puede u tiliza rse  para anclar el propio laminado 
a superficies o paneles de cemento o de hormigón o, 

en general, de otros ligantes moldeables. Por ejemplo, 
el laminado puede disponerse con su superficie fibrosa 
en un molde lleno con hormigón u otros ligantes de 
modo que las  fib ras queden embebidas o penetren en 
e l hormigón o ligante que, después de fraguar o endure­
cer, se une firmemente a l laminado aplicado.

A continuación se ofrecen ejemplos que 
ilu stran  e l invento sin que impliquen limitación de 
su alcance.- 
EJEMPLO. 1

Se formó un paquete de 6 hojas de papel 
Kraft, impregnado a l 30% en peso, referido a l contenido 
en sustancia seca, con una resina de fenol-formaldehido 
y sobre este paquete se aplicó luego una lámina celu­
lósica impregnada a l  50%, referido a la  substancia seca, 
con una resina de fenol-formaldehido a base de un adhesivo 
modificado con acetato de polivinilo .

Luego se aplicó sobre esta lámina una
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superficie fibrosa constituida por fib ras polipropil&t&oas 
en forma de una almohadilla de hebras con un peso especí­
fico de 500 g/m  ̂ y un títu lo  de fib ra  de 17 decitex.

Separadamente se aplicó sobre una hoja de 
papel aluminizado un aceite de silicona con una visco- 
sidad de 100 ostks, en cantidades de 80 g /m .

Luego la  lámina así tratada se dispuso 
sobre la  superficie fibrosa subyacente con el la te ra l 
metalizado revestido de silicona.

A continuación, e l conjunto así preparado 
se dispuso en una prensa durante 30 minutos a 138c C 
y bajo una presión de 90 kg/cm^.

Después del enfriamiento se obtuvo un 
laminado con una superficie fibrosa compacta que 
fue fácilmente levantable y que demostró ser p a rti­
cularmente apropiada para pavimentación.
EJEHPIQ 2

Se rep itió  el ejemplo 1, pero cambiando 
la  superficie fibrosa que, en este caso estuvo cons­
titu ida  por fib ras de policaprolactama con un títu lo  
de 17 decitex, en forma de una alfombra de.hebras oon 
un peso especifico de 550 gúa .=

El producto así obtenido demostró ser apro­
piado para pavimentación.
EJEMPLO. 3

Se preparó, en paquete de 7 hojas de papel 
Kraft impregnado con 30% en peso, referido, a la  subs­
tancia seca, de una resina de fenol formaldehido. Sobre 
la  última hoja se aplicó una lámina o celulosa impregna-



da con e l 60% en peso, referido a la  substancia sec 
de un adhesivo a base de una resina de fenol-formaldehido 
del tipo resorcina. Sobre la  lámina se aplicó luego una 
superficie fibrosa constituida por una alfombra de hebras 
con un peso especifico de 350 g/m  ̂ de fib ras de poli­
propileno con un titu lo  de 17 decitex.

Separadamente se aplicó sobre hoja de papel 
metalizada con aluminio, un aceite de silicona de 70 ostks 
de viscosidad en una cantidad de 50 g/m^; la  lámina 
asi tratada se dispuso luego con su cara metalizada 
recubierta_,con silicona sobre la  superficie fibrosa 
subyacente^

El conjunto de capas asi preparado se dispuso 
bajo mía prensa durante 25 minutos a una temperatura 
de 132R0 y bajo una presión do 90 kg/crn^.

Después del enfriamiento se obtuvo un 
laminado con una superficie fibrosa compacta de fá c i l  
levantamiento y particularmente apropiada para reves­
timientos verticales.
EJEMPLO 4

Se preparó un paquete de ochenta hojas de papel 
Kraft impregnado con el 30% en peso, referido a la  subs­
tancia seca, de resina de fenol-formaldehido y sobre 
este paquete se superpuso una lámina de celulosa impregna­
da con el 60% en peso, de un adhesivo constituido por 
una resina de fenol formaldehido modificada con acetato 
de polivinilo.

Sobre la  lámina se depositó luego una 
superficie fibrosa constituida por una mezcla constituida
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por e l 70% de fib ras de polipropileno con un títu lo  de 
17 decitex^ y 30% de fib ras de polioaprolactama con un 
titu lo  de 17 áecitex, en forma de una alfombra de hebras 
con un peso específioo de 600 g/$n

Separadamente se aplicó sobre una hoja
de papel metalizado oon aluminio aceite de silicona' 2 con una viscosidad de 150 cstks, en cantidad de 90 g/m ;
luego se superpuso la  lámina así. tratada con su cara
metalizada revestida de silicona sobre la  superficie
fibrosa subyacente.

El conjunto así preparado se dispuso en 
una prensa durante 40 minutos a una temperatura de 
1353 C y bajo una presión de 90 kg/cm

Una vez enfriado este conjunto se obtuvo 
un laminado que presentó una superficie fibrosa compacta 
que pudo levantarse fácilmente y que demostró ser par­
ticularmente apropiada para pavimentaciones autosopor- 
tantes.
EJEMPLO 5

Se rep itió  exactamente e l ejemplo 4 
subsistiendo, sin embargo, la  hoja de papel metalizado 
con una hoja de papel Kraft impregnada con aceite de 
silicona con una viscosidad de 150 ostks, en una 
cantidad igual a 140 g/m^.

. .  SS

N O T A
25. Descrito e l objeto del presento invento, se 

declaran nuevas y de propia invención las siguientes 
reivindicaciones con prioridad de la  solicitud de 
patente ita lian a  n# 29434 A/74 del 14 de Noviembre 1974.
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1, Procedimiento para la  preparación - 

de plásticos laminados dotados de una superficie 
fibrosa compacta, que esencialmente puede levantarse 
mecánicamente, caracterizado porque en su realización 

5. comprende constitu ir un bloque integrado por la  super­
posición de una sucesión de capas en el orden siguiente:
a) una pluralidad de hojas de papel Kraft impregnadas 

con una resina termo endureoible^
b) una capa de adhesivo , compatible con la  resl---. r)e

10. impregnación texmoendurecible, en una cantidad com­
prendida entre 40 y 100 g/a^;

o) una capa de fib ras que tienen un peso específico 
comprendido entre 250 y 700

d) una capa constituida por un fluido de desprendimiento, 
15. químicamente inerte , estable a temperaturas compren­

didas entre 110R y 160RC y con una viscosidad de 
50-200 ostks;

y en someter el bloque integrado por el conjunto de 
capas sucesivas citadas a laminación a una tempera- 

20. tura comprendida entre UOR y 160CC y bajo presiones
comprendidas entre 60 y 100 lcg/am .

2. Procedimiento, de conformidad con la  
reivindicación 1, caracterizado porque la  resina 
termoendureciblo se elige entre las resinas fenó-

25. licas y ureicas.
3. Procedimiento, do conformidad con las re i­

vindicaciones 1 y 2, caracterizado porque el adhesivo so
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elige entre las resinas áe fenol—formaldehido del tipo 
resorcinico o modificadas con acetato de poliv in ilo .

4. Procedimiento, de conformidad con las 
reivindicaciones precedentes, caracterizado porque las

5. fibras de la  capa fibrosa se eligen entre las fibras
propilónicas, poliamídicas o sus mezclas.

5, Procedimiento, de oonformidad con las 
reivindicaciones precedentes, caracterizado porque
el fluido de desprendimiento es un aceite de silicona.

10. 6. Procedimiento para la  preparación de p lá s ti­
cos laminados dotados de una superficie fibrosa compacta.-

Segán se describe y reivindica en la  presente 
memoria descriptiva que consta de 15 hojas foliadas y 
escritas a máquina por una sola cara.

Madrid, a 13 Noviembre 1975.
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