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Hoja ntm. l

= Esta invencién se refiere a wna matriz mineral-re-
sing Wtil como composicién de moldeo o como una masilla o
aglutinante para combinar partfculas minerales més gruesas
a fin de producir articulos o semimanufacturas que tienen
propiedades mecénicas excelentes, tales como una elevada re-
s:Lstenc:La mecénlca. .

Es el obge'l:o de la presénte invencién producir una:
matriz mineral-resina que tiene uma al'ba relacién de mineral
a2 resina. A - -

BEs otro 'objeto de la invencién proporcionar wa
composicidn de moldeo en la que 1a matriz esté combinada
-eor particulas m:.nerales gruegﬂas .para formar art{culos muy
,resu.s’cen‘bes que 'blenen im cohtenido ex‘bremadamente alto de
par'biculas minerales y w contenldo muy baao de resinas or-
génicas. )

V Es otro objeto adicional de la invencidén propor- .
cionar productos o articulos que tienen propiedades mecé.ni--'_
cas excelentes a preclos considerablemente reducidos. .

La matriz de la invencién estd constituida prin- .
cipalmente por particules minerales recubiertas con une pe-
quefia cantidad de una resina, Las partfculas minerales u‘l:i--j
lizadas preferiblemente son vidrio cristalizado, posiblemen- :
te en combinacién con otras partfculas que tienen superfi-
cies rugosas tales como arens, clinkers de cemento molidos,-"
vidrio molido, baldosé.s ¥ ladrillos molidos, y materiales
similares, posiblémente en mezcla con particulas minerales
menos duros tales como piedra caliza, talco, yeso, piedra
pdmei', arcilla seca, caolin y similares.

Un mineral preferido es wvidrio cristalizado fabri-

cado en un horno rotativo y molido a un tamafio de particula
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"adecuado, por ejemplo utilizando un molino de bolas. Un pro-
ducto de esta clase es conocido como "particulas de synopal®,
Tales particulas de synopal contienen numerosas bux
bujas diminutas, y las superficies de las particulas moli-
das son rugosas y tienen numerosas cavidades resultantes de
la rotura a trgvés de las burbujas., Debido & esta estructu~
ra superficial, las partfculas molidas se adhieren bien a

las resinas orginicas y unas a otras entre ellas mismas en

El tamafio de partfcula del mineral puede variarse
para adaptarlo al uso. Para la meyorfa de los fines se ha
demostrado que es ventajoso un ‘tamafio de partfcula compren—
dido entre 0 y 150 micras. Pueden utilizarse otros tamaﬁos
de particula, tales como hasts 250 micras. Se prefieren aque
1llas partfculas que tienen una finura ideal caracteristica,

Se ha encontrado también que en dicha metriz las pyr
ticulas . de synopal pﬁeden reemplazarse, totalmenté‘o en par-
te, por clinkers de cgmen#b queuggyan gido sometidos a um
tratamiento térmico ul%gfiér con el fin de reforzar la es- Il
tructurs cristaling y cerémica,;y.minimizar el efecto hi- ..
drdulico. | - '

Este tratamiento térmico ulterior puede proporcio |-
narse preferiblemente por un calentamiento renovado a al mafi
nos 1000¢¢C, particulérmente en un horno rotativo, después

de enfriar los clinkers a la temperatursa ambiente. Log cline-
kers de cemento pueden, por ejemplo, calentarse gradualmen- |
te a aproximadamente 10502C a lo largo de un perfodo de

aproximadamente 2 horas, después de lo cual la.temperatura

se rebaja gradualmente a aproximadamente 5002C, seguido por
por el enfriamiento del producto a la temperatura ambiente,
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- Alternativamente, el perfodo de calentamiento em~
Pleado en la producecién ordinaria de los clinkers de cemen-
to puede prolongarse por espadio de 30 minutos, por ejemplo,
y/0 la zona de calentamiento puede desplazarse a una pogi-
cién més alta en el hormno.

- In estos métodos es.posible de igual modo obtener
clinkers de cemenfq'total ) parciélmenﬁe eristalizados y/o
ceramizados, auﬁque éstos tienen un tamafio de eristal algo
més grueso y por ello menor resiétencia mecénica que la al-
canzable por enfriamiento ¥y recalentamiento.

' | Un ensayo del material de clinker de cemento an-
7%é§‘y después de didho"recalénfémiento exhibié wn producto
‘eristalizado con crisfé@es rélativ?mepte pequefios, y que los
clinﬁérs, que despuégjdel tratamieﬁto debido a la cristali-
zacifn ya no son clinkers en el sentido ordinario de esta
palabra, habfan alcanzado una resistencia al aplastamiento .
considerablemente mejorada. )

Normalmente, la resistencia mecédnica de un mate-
rial agregado se debermina por el ensayo normalizado siguiééh'
te: s

Una fraccién de temafio de grano de 5-7 mm se se-
para nebtamente durante 5 minutos en wn tamiz de 5 ﬁm, des-
pués de lo cual se pesan 500 g y se introducen en una pro-
beta de ensayo. La muestra se coloca bajo un pistén provis- ‘
to de un peso de 4 kg, después de lo cual se aplican 20 gol-
pes con un martillo pilén de 14 kg situado a una altura de
25 cm, iz muestra se separa después mediante tamices de 5-
~4~3-2-1 mm durante 5 minutos, y se calcula el Indice de

trituracidn como se indica en el ejemplo siguiente:
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. +5 408 g 81,6%
+ 4 31 - 6,2 = e 18,4 (a+b+c+d+e)
+ 3 17 - 3,4 = d 12,2 (a+bte+d)
+ 2 11 - 2,2 =c¢ 8,8 (at+bsc)
+ 1 11 - 2,2=0b 6,6 (a+h)
-1 22 - 4,4 =a 4,4 (a)

500 g 100,0 % 50,4
Indice de trituracién: 50
Ensayo de los clinkers de cementbo:

Sin calentamiento

5 275 55,0
4 64 12,8 45,0 %
3 66 13,2 32,2 -
2 29 5,8 19,0 - ?
1 25 5,0 13,2 =-
-1 4 8,2 8,2~
500 g u7,6 %

Indice de trituracidén: 118.

después de calentar deéﬁévla temperatura ambiente a 10500C

5 372 4,4 o
439 7,8 25,6 %.
3 37 T4 17,8 -
2 15 3,0 10,4 -
1 13 2,60 T4~
-1 24 48  4,8-
-EEE_g 66,0 %

Indice de trituracién: 66
El tratamiento térmico dié como resultado, asi
pues, una reduccién del Indice de trituracién a casi la mi-

tad. Se observari que la resistencia al aplastamiento aumen-

B ————
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~ta con los valores decrecientes del'Indiee de trituracidn.

Como componente de resina se puede utilizar cualquier
resina orgénica. Ejemplosrde resinas adecuadas son resinas
termoendurecibles o resinas dercurado en frio, tales como
resinas epoxi{dicas, resinas de melamina, resinas de urea=~
-formaldehidg, poliésteres ingaturados, resinas de uretano
y resinas fenol-fdrmaldehido, o fésinag termoplésticas, te-
les como polietilenp, polipropileno, poli(cloruro de vinilo),
poli(acetato’dé vinilo), poliacriiatos, poliestireno, polia-
midas y policarboné%osm*

' La relacién entre las particulas minerales y el com-
ﬁonénte de resina puede variéiéé“dentro de amplios limites.
La proporcidén de resiqaidebe.mantegerge tap pequefia como
gea ﬁdsible sin reduqir 1a5‘propiehades mecédnicas deseadss.,
Una cantidad de 5-20% de resina, p. ej. 10% de resina, es
adecuade para la mayoria de los fines. Se puede utilizar mis
resiné, por ejemplo 20-30% de resina 6 30-50% de resina, si
ge desea. Asimismo, pueden utilizarse cantidades menores dé
resina, por ejemplo 2-5% de resina. Normalmente, esto redu~
cird la resistencila mecdnica y otras propiedades del pro- |
ducto final. ‘ ‘

Fl mezclado de las particulas minerales y el comronenp
te de resina se realiza de tal mamera que la resina, usual-
mente en forma de polvo, se muele y penetra en los intersti-
cios y las irregularidades superficiales de las particulas
minerales. Equipos de mezclado adecuados pars este propdsito
son molinos de bolas y mezcladores que produzcan un efecto
de molienda similar. El procedimiento de mezclado puede fa~
cilitarse algunas vecés por adicidén de un disolvente, o bien

puede introducirse la resina en forma de una solucidén de la
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—resina organica en un disolvente adecuado o en forma de una
suspensién o emulsién en agus. Como tal disolvente puede
utilizarse cualquier disolvente convencional para resinas.
Normalmente, el disolvente se evapora durante el procedimien
10 de mezclado.

Si se desea, es posible afiadir también pequefias
cantidades de diversos aditivos o coadyuvantes para conse-
guir efectos deseados o como cargas. Por tanto,. pueden afia-
dirse éxidos de silicio o silicatos, por ejemplo Aerosil,
los cuales en cantidades -comprendidas emtre 0,01 y 1% darén
como resultado wna fluidez aumentada, wna densidad mejora~
da y una uwniformidad asimismo mejorada del producto acaba~
do. |

Otros aditivos adecuados en cantidades pequefizs
0 moderadas son pequefias esferas . de vidrio, fibras minera-
les cortas, por ejemplo de vidrio .o lana mineral, y pigmen-
tos,. Del mismo modo,jlos produqus pueden reforzarse por ue
dio de filamentos o rejillas de metal, mentas o ejido pla-
no de fibra de vidrio;;ﬁiﬁras de celulosa, papel, etcéﬁefa.
La pigmentacidn produciré diversos efectos decorativos. Por
mezcla de fracciones de colores“diferentes es posible tam-
bién obtener diversosﬁpatrones vetea&os.

La matriz mineral-resina de la invencién puede
utilizarse per se como una, composiéién de moldeo para mol-
dear diversos articulos de manera convencional, por ejemplo
mediante moldeo por compresidén, La matriz es, sin embargo,

especialmente adecuada como una masilla o aglutinante para

combinar particulas minerales gruesas a fin de producir

aglomerados firmes y resistentes, dtiles para diversos ar-

ticulos o semi-manufacturas.
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— Lg cantidad y el temafio de particula de las parti-

de la invencidn dependen del uso final de los articulos y

de la tecnologia disponible para el procedimiento de confor-
nacidén. Para la mayoria de los fines son adecuados tamafios
vde particula de 250 a 1000 micras. Pueden utilizarse parti-
\culas adn més g:uésas, sin embaréé, por ejemplo 1-5 mm, es~ '
{pecialmente cugﬁdo'hangde produc;rse articulos de grandes di
mensiones. La relacidén de particulas gruesas a matriz depen=-
de del tipo de pafficulas, el uso y las propiedades deseadas
del producto,'y puede variar dentro de amplios limites. Por
”éjémplo, generalmente' son adééﬁéﬁas de 1 a 5 partes en peso
de particulas gruesagfé 1 pérte en peso de matrisz.

" Ia mezcla se comprime o ée conforma finalmente de
cualguier otra maneré:éeseada para producir articulos re-
sistentes que tienen un contenido extremadamente bajo de
resina, basado en la mezcla total. Dado que la resina orgi-
nica es con mucho el componente més costoso de la mezela, bu@
den obtenerse productos muy baratos que tienen caracteriIsti-
cas satisfactorias o excelentes.

La matriz mineral-resina de la invencidn puede‘
formularse para obtener uns gran diversidad de propiedades
de los productos finales. As?, la formulacién puede modifi-
carge con objeto de obtenser productos que tienen una alta
resistencia mecdnics, una resistencia mejorada al agua, una
alta porosidad o no porosidad, y diferentes efectos de co-
loxr,

El dibujo muestra una seccibén de un aglomerado

tienen burbujas interiores 3 y burbujas 4 que penetran en
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“la superficie de las particulas gruesas 1. Las particulas
gruesas 1 estén aglutinadas entre si con la matriz 2 de la
invencién constituida por partfculas de vidrio cristalizado
finas 5 embebidas en resina., La matriz llena también las
burbujas superficiales o cavidades abiertas 4, proporcionan-
do fijacién entre las partfculas gruesas.

La invencidén se explicard adicionalmente a conti-
nuacién por via de ejemplos.

EJEMPLO 1

Este ejemplo describe una matriz que ha demostra-
do ser particularmente adecuada para baldosas de pared en
wna cocina, cuarto de bafio o habitaciones anflogas. Para es~-
te fin, es de gran importancia que la superficie sea resis-
tente al calox y no porosé. Dicha superficie puede soportaf
también el agua, los é.cidos', los #dlcalis, las grasas fundi-
das y, en cierta proporcidn, los"disolventes orgénicos, La
matriz proPiamente.dibha se utiliza como material de moldeo,
¥ no se introducen en absoluto particulas grandes.

Se mezclan los 1ngred1entes giguientes:

Resina fenélice veereesreeniiieenns 12-16%

Synopal 0-140 micTas ..eessssseesas 80-85%

Oxidos metéllcos ceesessasnsesssens 0-4%
o bien

Resina epox{dica eeeessecessssosoes m 15-20%

Mem 300 IniCI'aS eV GCBNOIOCIQCIOERPPIQOITPOEQOOEEPRLTPQRDS 20-25%

Synopal 0"'140 micras 9080000000 559%
0x1005 MeHA1iCOS cevsonverocencoces 5%
BIEMPLIO 2

Esta matriz contiene particulas de- tamafio mds gran

de, y se uwtiliza también para baldosas. Es posible producir
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—baldosaé de pared ordinarias destinadas a ser utilizadas pa-
ra decoracidén Unicamente, p. ej. encima de una mese de come-
dor apo&ada contra una pared., Aquéllas pueden utilizarse del
mismo modo como baldosas de cerémica, pero son mucho miés ba-
ratas y més féciles de montar sobre la pared, asimismo. No
se necesitan .artesanos cualificados, en absoluto. Ias exi-
gencias de calidad técenica, sin embargo, no son tan severas
como en el caso de las baldosas de acuerdo con el Ejemplo 1,

¥y por lo tanto serfa un gasto superfluo moldearlas en matriz

pura.
| Resina fenélica scessieesessersees  3=Th
Synopal 0-240 micrésféf;......... 35-40%
Synopal 2007660 MiCTras eeeecaseses HO-58%
Oxidos met4licos U S O=4%
0 bien B

Resing opoxX{dica eeevececessessses  5=-10%

NYLON seesscoeosssososvonssnsans 5=1l0%

Synopal 0-140 MiCYAS sveesseseess 25-30%

Synopal 200-600 MiCTAS eesoeecees 45-50%

0xidos met4licoS eescevccsssscces O0=5%

EJEMPLO 3 v

Las paredes pueden revestirse con otros elementos
distintos de las baldosas. En lugar de papel para paredes
0 pintura o decoracién él temple, pueden aplicarse laminas
grandes para hacer la superficie de la pared fuerte. La for-
mﬁlacidn siguiente ilustra una compoéicién adecuada para lé-
minas delgadas. Debido a los requerimientos de propiedades

satisfactorias de flujo durante el moldeo o el calandrado de
la composicién, se ha elegido la matriz pura, pero el con-

tenido de material mineral es mayor que en la férmula del
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cos como en esta baldosa, Por consiguiente, se uwtiliza un
constituyente mineral inferior.
Resina fendlica ceececessvesscscevas 6-10%
Polvo de cemento esesecsveceessoses 18-22%
Synopal 0-140 micras seseseeeeecess  68=72%
Pigmentos o0rginicos cesescescesscee 0-2%
EJEMPLO 4
Pueden construirse elementos de pared del tipo
arriba indicado de maneras diferentes para fines diferen=
tes. Para un elemento moderadamente pesado destinado a ser
montado sobre una pared existente, se utiliza la formulacién
siguiente. La matriz es la misma que la matriz del ejemplp
3, pero se han afiadido particulas mayores en uma cantidad
sustancial, Ia razdn es que las propiedades de flujo no son
criticas, y la diferencia de resistencia al impacf§ entre -
los dos productos puéde apenas apfeciarse. Esta diferencia
es, en cambio, totalmente apreclable si se afiaden particur
las grendes a la composmcldn de lémlna ‘delgada del ejemplo
3, ¥ por razones de robustez las liminas delgadas fabrlcadaé '
gobre la base de esta formulacldn no llevan consigo el ries-
go de una menor resistencia al impaqﬁo ocasionado por las
particulas grandes. En el elementoApesado,(12-2O mm de grue-
s0), la adicién de particulas grandes de 2-4 mm no 1nfluye
en estas propledades.
Resina feriblicaesessecesosssesnne  3,5-4,0%
Synopal 0-140 MiCYAS seeoecconsos 33-35%
Synopal 0=500 MiCTaS eeeeerconces 18-22%
Synopal 500~1500 MiCTES esesccves 18-22%
Synopal 1500-2000 micTas eesesess  18-22%
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L 0x1308 MetALiCOS eevesccocsccaccsens  O=d%h

o bien

Polvo de POLidster sveeesevecencnans 5--8%

Synopal 0-140 Micras seeeeeccesosess  30-36%

Synopal 0-500 MiCYaS eeeessessocsses  16-18%

Arena 500-1500 micTas eceeeessensens 16-18%

Gu:i:.jarro's de granito 2000-4000 micras 22-24%

0%1d08 MEtALICOS eersevsocanseocens 0-4%

EJEMPIO 5 ..

Esta matriz se puede apicar a superficies de ele-
mentos existentes, asimismo. Un ejemplo es la superficie de
wna’ 14mina metédlica 7écero, aigginio, cobre, etc. Un método
preferido es el revestimiento con rodillo, pero es también
posiﬁle la estratificécidn. En el §as§ del revestimiento edn‘
rodillo, la matriz se Wbilize sin la adicién de particulas -
grandés debido a las propiedades de flujo ¥ la adhesibn sz 'la

superficie del metal. Tales léminas revestidas pueden utili-

‘zarse para paredes exteriores en construccién de edificios,

para tejados y para diversos fines en los cuales son fatales
los riesgos de incendio, p.ej. en cuartos de bafio de barcos,
camarotes, despensas, etc, y para paredes de ascensores en

edificios altos, etc,

Resina epoxfdica seseeescesreesscons 20%
Cobre enpolvo GO SO P ORI OOIIISIVIOEOEN SO 5%
Smopao]. 0”140 micl’aS e SCPPOOGOOSOLISan 75%

(recubierto con silano)

0 bien
Resina epoX{dics eeeeccecscccnvesnss 18%
Synopal 0=140 MiCras eeeeevesvcsocne T4%

(recubierto con silano)
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Resina de melaminag seessessescsccona 4%
(en la parte superior)

EJENMPLO 6

En el caso de la esiratificacidn pueden utilizarse

al impacto no es tan importante, dado que el revestimiento

estd soportado por la lémina metdlica. Asf, pueden montarse

después a la superficie metdlica por medio de un adhesivo.

Resina £enblica ececesevscrsrecssees 5=8%

Synopal 0-140 MiCTBS seeveerscccsees 88=92%

0x1308 MEtALICOS seeeesssosscnoonses 2w4%

EJBIPLO T

Para aplicaciones crfticas enm los casos en que es-
t4 presente agua, bien como lluvia o en el mar, puede conse-
guirse un efecto de x;pulsién al %gua con la composicién si-
guientes ' -

Resina epoxidéé%;.....{2.....;.,... 18%

‘Resina de silicona ceveassesscecves 2%

Cobre en polvo ......{:;...m....... 5%

Synopal 0-140 MiCTAES eseevsvensevse '}5%

(recubierto con silano)

. EJEMPIO 8 _ i '

Pueden reveétiréé taﬁbién otros elementos diferen-
tes de las léminas metdlicas, tales como tableros de virutas
de médera, tableros de aislamiento, léminas de fibrocemento,
etc. En algunos casos, el elemento se ha fabricado previamen-
te, y entonces podria. utilizarse .la formulacifn del ejemplo

6. No obstante, con frecuencia es deseable aplicar una capa
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—gruesa de la matriz, en parite por razones de resistencia me-
cénica, en parte por razones de incombustibilidad. En tal
caso es aconsejable utilizar la formulacidn siguiente, dado
que la matriz es mis rica que las otras con respecto a con-
tenido de resina, y en consecuéncia se adherird a la super-
ficie del elqpento.simulténeampnﬁe al moldeo. ILa matriz que
céﬁtiene particulaé.grandes se dispone en la parte superior
del elemento (o én la cavidad con el el;mento én la parte
superior), y'lé pieia de arriba de la herramienta de compre-
sién se desplaza hacia abajo, moldeando ¥ curando la matriz
¥y forzando la resina de la matgig a penetrar a través de la
superficie delielemepto. T’
Para tablero ‘de virutas: j'~;
Resina_fenéiiéé ....._..;..;....;.. 10-14% 7
Symopal 0-140" micras ...;.......... 30-40%
Synopal 2000-4000 WiCTES sesseesess  50-60%
Pigﬁentos OTEANICOS sesseoscsncscss 0-2%
Didxid0 de t1iTaNIO0 veersseoessnsoos 3%

Para fibrocemento:

Resina £endliCa eoecccscesccesescses 10%

Resina de 5ilicon@ eceececsveccsoses 2%

Synopal 0-140 MIiCTAS sevvsesseecess 84%

0x1dog metAlicoS esveeesesscoccsces 4%
EJEMPLO 9

Se ha utilizado un desarrollo adicional de este
principio para el propésito siguiente: la produccién integral
de elementos de pared compuestos. Virutas de madera o fibras
minerales se ponen en el molde después de haberlas mezclado

con matriz pura en una relacién apropiada. Encima o debajo

de esta capa de virutas o fibras, se pone una composicién
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~como la que se describe en el ejemplo 8. Esta es menos ri-
ca con respecto a contenido de resina, porque las virutas o
fibras estdn ya impregnadas con la matriz. Después del moldeo
por compresidén, los productos finales son casi idénticos a
los productos fabricados anteriormente,

Matriz para virubas:

Resina de melaming eeevessvecsecscss 6%
Resina epoxfdica essseseevscccsscves 15%
Synopal 0=140 micras eevesecoscesses 79%
Capa superior:
Resing epoXLdica eesseeessssocsceens 8%
Resina de SilicONa eseseecescvecosss 1,5%
Synopal 0-140 MICTES sesevrenevnnnns 86%
0x1d05 metALicOS eeseeesacssnsensase - 4,55
EJEMPLO _10.

Puede conseguirse una resistencia mecdnica excepth
cionalmente alta médi;nte la adicidn de fibrés de vidrio
cortas que se mezclan con la composicién en el tltimo perio-
do de molienda en el m&}iﬁo de boles., Eetas fibras de Vidrio.';
tienen que ser muy delgaéas para garantizar la obtencidén del
efecto de reforzamiento. Tal reéiétencia mecénica elevada es
deseable en el caso de las tejas o eiementos de paredes ex-
teriores sin soperte adicional proveniente de otros elemen~
tos existentes, La adicién de una résina de silicona hace la
teja o baldosa repelente ;i agua y mejora sus propiedades de
resistencia al impacto. Ia adieidn de un estabilizador ultra |
violeta mejora las propiedades de resistencia a la intempe-
rie.

Resina £enslica sesevesvssasossocss 4%

ReSina de Silicona PO P OONLAEDPIONNIR 1%
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Estabilizador ultraviolets eceesececcss 0,2%
Synopal 0-140 micras .eoeeevsssescss 304
Synopal 600-840 MicTas seeesvsessces 30%
Arena 800-1200 MicCTAS seesssecssoses 30%

Fibras de Vidrio oooo.o;Oco.ooo.u-to 270
oxidos meté‘lico,s 000D 00 REGOIIBARILOISIODY 2’8%
' EJEMPIO 11

Para fines decorativos, una lémina estampada de
papel delgado impregnado con una resina de melamina se colo-
¢e encima de la maffiz“antes del moldeo. Los dos constitu~

yéntes de resina se curan simu}tﬁneamente, ¥y la decoracién

‘de la capa superior se convierhé entonces en wna parte inte-

'grante del articulo moldeado. Una matrlz adecuada para nro~

teceidn y decoracldn de tableros de mesas es la 31gu1enie,
en la cual se ha presﬁado atencién especial a la re31stenuia
al 1mpacto, la dureza superficial y el brillo:

Papel conformado seco y decorado:

Fibras de celuloSa seescsescsesccas 25%
Synopal 0-140 MicTaS eeeeeecocscene 25%
Resina de melaming ceeseeseecensoes 50% cuase 10% |
Resina f£enélica sesvescesssscsccoas 10%
Synopal 0-140 micras ..,..;........ 78%
0xidos metAlicoS sevesecnceseencnns 2%

EJEMPLO 12

Pars espesores més gruesos, p.ej. en el caso de

bandejas de servicio, tablillas para comer y tableros de
proteccidén contra el calor para uso doméstico, se utiliza

la composicidn siguiente con la decoracién de papel impreg-

nado. La matriz es la misma que antes, pero se han afiadido
particulas grandes:
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Papel conformado seco y decorado (como en
el Caso anterior) LICAE U R R S O BN 3K A B IR N 2N 2R B B K LK X N 1 5%

Resina fendlica eeeseesrcssessecscscssees 5%

Synopal 0-140 MiCTES seeeseeescssssssssas  40%

Synopal 200-600 MiCTES seeeeseossscecsese 48%

Pigmentos orginicos .esecocesccccccscases 2%
EJEMPIO 13

Para articulos méds complicados, p.ej. jarrones,

ceniceros y tazas, las propiedades de flujo tienen que ba-

| lancearse con las condiciones de moldeo, Un aumento del con-

tenido Qe resiﬁa, la eleccién de particulas minerales regu-
lares en la matriz, la adicidén de Aerosil y un contenido ba-
jo =0 nulo= de particulés grandes son precauciones natura-
les en tales casos:
Resina polidster seevesesssensosvevseess  25% "
AeT0Sil ceeeevenscsssccvesccsnssannncsse  0,5%
Synopal 0-140 MICTES sesvessssossssvesss  30%
COLIN iveiveansnsorsioivenararonsaeoass 200
Arena 200-600.micras ;{:.w...,..........' 20%

Oxidos metélicdsf..............}........ ) 4;5%
EJEMPIO 14.

Si tales articulos han de utilizarse para fines
téenicos, peeje. elemeﬁtos de fusibles eléctficos, la resina
tiene que ser capaz de soportar altas temperaturas de tra-
bajo sin deteriorarse; el.mineral tieﬁe_que ser no conductor
vy preferiblemente tiene que sinterizarse a temperaturas al-
tas,. y la resistencia al impacto tiene que ser elevada. Se
ha demostrado que son satisfactorias las composiciones si-
guientes:

ReSina fendlica utooaoc;o--,o-oosooaocoto 30%
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e Aerosil @S ePV OSSP ARIIONOQECERDOLRRONPIEEPLDILIES 0’5%

Synopal 0"140 nicras sesaspossoversree 65%
Polietileno de peso molecular bajoe... 2%

Oxidos me‘bé’]—ieos (AR ENEERENENENEENENNENNNE] _2’5%

Resina -.epoxidicaV._..L...............n. 20%

AeI‘OSil '.o,-ooovo;-occ-.o..oot-oaoooooa-o 095%

Sy’].’lcpal 0=-140 MiCTAS seveaesseevonracce 7579

Para‘fina .".'..‘......}'.‘..'......... 1%
Oxidos me'bé:lj:cos 'sosvevssensronssnsene 3’5%
EJEMPLO 15

Para fines. espeoialéé ‘es deseable formar el pro-
ducto final in situ.. Un panel de pared exterior puede dom -
blarse alrededor de uJ:;a.nesqu:i.na, 1é.s .'l‘:ejas' pueden doblarse
alrededor del caballete del 'bejado' o hacia arriba en una pa-
red, ;a'l:c. En tales casos se utilizard una resina semicura-
ble o incluso una resina totalmente termoplédstica. La for-
macién in situ tiene lugar por medio de un elemento calente-
dor eléetrico o de um soplete aplicado suavemente. |

Resing acrflica ceceeccvoscsoscascsses  25%

Resina de SilicoNa eeessssscsscosssses 2%

Synopal 0-140 MiCTAS eevsevesesasneres  TOB

0xid08 MebALlicOS ceeeseassossssncsaase 3%

| EJEMPIO 16

Usuvalmente, la matriz tiene que curarse quimica-
mente para asegurar propiedades mecdnicas constantes a tem-
pei'aturas altas, En algunos casos, sin embargo, en que esta
caracteristica no presenta importancia alguna, puede aumen—

tarse la productividad por medio de una resina termopldsti-

ca en la matriz. Se calentard la composicién, y se enfriari
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dréd uwna duracidén de 10 6 20 segundos dependiendo -del espesor,
comparado con wna duracién de 1 6 2 minutos en el caso del

termoendurecimiento. Una formulacidén tipica es la siguiente:

Poliestireno en POlVO eecececscccecsss 25%

TALCO ecesesransesscornvossssssessanns 20%

Synopal 0-140 MIiCIrAS eeesssscscosscvae 50%

Diéxido de titanio eeeecevscecreseses 3%

Pigmentos OrgANicoS sececesssccccscecs 2%
EJEMPLO 17

La incombustibilidad se ha mencionado anteriormene
te. Un constituyente mineral poroso puede molerse en un mo-
lino de bolas con une mezcla de parafina clorada y triéxido
de antimonio antes de la adicidén de la resina y ofros cons-—
tituyentes a la matriz. La matriz resultante seri no inflz-
mable e impartird propiedades de no inflamabilidad al pro-
ducto final, p.ej,'téﬁlero de virgtas de madera:

Constituyente mineral: "

=N

Parafing ClOFada veeessioeersseserres 10

Tri6xido de ENBAMONLO seersssreernees 4%

Syﬁopal 0=140 WICTAS covvvmoeonvassns 86%
‘ ' 88%

Resina poliéster seeeseessecesncenaas 10%

0x1308 MEBALICOS sevssvensrrsasassans 2%
BP0 18

Puede obtenerse un producto muy interesante por
empléo de caucho de nitrilo en polvo como resina en la ma-
triz y mineral tratado con silano para incrementar la re-

gigtencia al plegado en la interfase. Pueden producirse de
esta manera suelas de calzado delgadas y de larga duracidn:
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n Caucho de Nitrilo €N POIVO eesecvcccses 30%
Synopal 0=140 MIiCTaS seeesececscscssosne 50%
TOlCO seonesesassocssscossncarsonsaanse 20%

BEJEMPLO 19

Se produce wna matriz Gtil para recubrimiento de
tejados o cartén alquitranadqﬁpara techar, por mezclado de
1los siguien%;s ingfedientes:

10% 3¢ resina fen6lica

5-10% de alquitrén
85-80% de Synopal 0-140 micras
EJENPIO 20

Se produjeron las mg;é%ras giguientes, que tenfan
un contenido bajo defaglutinan%é de resina y que contenian.
cantidades diferentesfdé particulaé minerales gruesas:
Muestra No 1 ’ ' ‘
 Synopal 0-140 MICTBS eeereeecssccasess 34,2%

S;Ynopal 0-500 miCI‘aS (AN ER RN N NN RN Y] 20,0%
SyIlOpal 500_1500 miCI‘aS GO GO0 O OS0090 0y 20,0%
Synopal 1500=2000 MLiCTES «eoevsescesee 20,0%

cvecsese 94,2%
Resina fen6lica seeeeecevesssssssscvescesess 3,8%
0x1d08 Met41iC0S wesessvsassasacsrsonssesans 2,08
BEsta formulacién es #til tmicamente para produc-
tos pesados.

Muestra N2 2

Synopal 0-140 MLiCras sseesseesss  36%
Synopal 0-500 miCras eeeeeeeeses  L6%
Synopal 500-1500 micras seeesess  20%
Synopal 1500~2000 Micras eeeeees 226

teonve 94%
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. Resina fendliCa OGO OB OO RO OSCEROEPINPOERNPOEDS 4%
0xi00S MetEL1COS eeescseccsscssssossscsns 2%

Esta formulacidn es ﬁt}l Unicamente para productos
pesados.
Muestra N2 3
- Synopal 0-140 mMicras seeeeses 36%
Synopal 660-840 micras s..... 60%
ceeveaeees 967
Resina F£enblica seeeveseecscososesvsscess 4%
Una muestra colada a pariir de este material te-
nfs wna resistencia mecédnica satisfactoria.
Muestra N2 4
Synopal 0~140 micraS eseeees  36%
Synopal 200~600 mMicras eeess 60%
ceveess  96%
Resina fendlica ......pt,..............: 4%

Ta muestra. tenfa wna resistencia mecdnica elevada
. . . o . 1

¥ la formulacidén es ﬁ$i1 tanto para productos delgados como
para productos pesados§:f i '
Muestra Ne 5 )

Synopal 0-140 micras eeseees  96%

Resina fendlica sessessevnoe 4%

Esta muestra presentaba wna resistencia mecénica

deficiente debido a, 6la omisién de particulas grandes y al
bajo contenido de agiutiﬁante; A i h
EJENPLO 21
Se produjeron varias muestras que tenfan las com=-
posiciones siguientes:
Muestra Ne 1

Synopal 0-140 micras +eeee. T4%
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- Synopal 500-1500 micrasS eeess

Resina fendlica seseeccecacee
Muestra Ne¢ 2

Synopal 0-140 micrasS eseeenee

Resina epoxfdica esseeesssses

0%1308 MEHALLCO8 vuvneenrnnss

Muestra Ne 3

Synopal 0—140 miCI‘aS ssosnmee

Resina fenél_'_i'ca Cecasvrssanne
0xidos metdlicos cesesesronss

Flbra de Ce.::LUlOSB, ocoo-t‘oooc

20%

Hoja nGm. 21

eovvee 94%
LI AR B BN B B B AR A O 6%

85%
14%

14
87%
10%

2%

Esta muestra tlene una, re51sten01a al impacto me- |

aorada, ¥ es mas flex1b1e debido al contenldo de fibras. Es

Util para la fabricaci&n de capas superiores embutibles.

Muestra N2 4
. Smopal 0"14-0 miCI‘aS LR N NN N
Synopal 200~-600 MicCras. eeeeee

Resina fendlica seeeesesevesns
Oxidos methlicoS sveecvcssnes
Muestra N2 5 .
Synopal O0-140 Micras sececece
Resina fenélica seveeeecvsees
Oxidos met&licOS ceseessacene
Muestra N2 6
Synopal 0-140 micras eecesese
Resina fendlica seeeecesseces

Oxidos metdlicoS ceeemescncee

35%
59¢%

LN R R 94%
aeessePseP 4‘%

evcoeberasne 2%

85%
10%
5%

86%
104
4%
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- Se prensé en caliente para formar planchas refor-
zadas por varillas metédlicas en una sola direcciédn.
Muestra N 7

Synopal 0-140 micras eecesss  86%

Resina £en6lica seesesseses.  10%

Oxidos met41icosS sseeesencss 4%

Se prensdé en caliente para formar planchas refor-
zadas por una tela metdlica.

Las muestras Nims, 6 y 7 son Utiles como planchas
para techar, las cuales debido a su refuerzo incluido pueden
hacerse mis delgadas y mds ligeras que las planchas para te-
char convencionales, Las planchas son también menos absorben
tes de la humedad que las planchas convencionales.

Muestra N¢ 8

Synopal 0=140 Micras eeeeese  90%

Resina £endlica eeeesssoncss 10%

Se prensé en caliente.para formar planchas refor-
zadas por una lémina de;q}uminio”de.0,5 mm por una cara del
producto. . A ' '
Muestra Ne 9

Synopal 0-140 micras seeeces  90%

Resina £en6lica seeeseeseses  10%

Se prensé en caliente para formar planchas refor-
producto.

Muestra N¢ 10
" Synopal 0-140 micTas ee.ese. 905
Resina fendlica secesesveess 10%
Se prensd en caliepte para formar planchas decora-

das por una hoja delgada de cobre de 0,05 mm por una cara de]
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~producto.

las muestras Nms, 8, 9 y 10 son dtiles como plan-
chas para techar y baldosas, planchas y paneles para paredes
exteriores, dado que las mismas tienen un aspecto metédlico

¥ proporcionan uns proteccién excelente contra la radiacién

u;travioletai

Muestra Ne 11

Synopal 0-140 MACTAS eeesen.  94%

Resing FenbliCa seveseensees - 6%

encima de (4:1)

Urea~formaldehido ,oeesesss 26%

Resfbs~de-périddicaggéa..... 80%

Esta muestré;’vna ﬁezAprensada en caliente para

dar ﬁﬁ material flexiglé relativaménté delgado, es Util ce-

mo rgyestimiento int;rior decorativo para paredes, el cuay

debido a su capa infefior de papel puede pegarse andlogamen-

te al papel para paredes. :
Lias muestras Nims, 12-18 siguientes se han prepa~ 1

rado como baldosas decorativas para revestimiento interior

de paredes. E1 papel o el tejido de la naturaleza indicada,

decorado por ejemplo por tincidn o»estampacidn, se extiende

encima de la matriz, y el material se prensa en caliente pa~

ra formar baldosas del tamafioc y espesor deseados. Durante

la operacién de prensado, la superficie de las baldosas pue-

de embutirse con un pétrén deseado.

Muestra N2 12

Papel de seda extendido en himedo y decorado, de
17 &/w®, pulverizado con 10 g/m’de resina de melamina, enci-
ma de :

Synopal 0-140 micras eeee... 90%
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L Resina Fenblica eeecesess  10%

Muestra N2 13

Papel de seda extendido en himedo y decorado, de
30 g/ma, encima de

Synopal 0-140 micras ee.. 90%

Resina fenélica eveeessss 10%
Muestra ne 14

Papel extendido en himedo y decorado, saturado en

|una solucién de melamina en agua, secado y colocado encima

de .

Synopal 0-140 micras .... 85%

Resina epoxfdica ..,....~. 15%
Muestra N¢ 15 '

Mgodén tejido decorado pulverizado con 5 g/m2 de
resina de melamina, encima de

Synopal 0-140 micras ..., 89%

Resina fenblica seeceqsss 10%

Oxidos metAlicos .eesswese 1% V S
Muestra Ne 16 . A

Papel conform‘écib seco y decorado, de 100 g/m®

Fibras de celulosa eece.. .. 20%

Synopal 0-140 micras .... 20%

Resina de melemina....... 60%

encima de: . |

Synopal 0-140 micras .... 90%

Resina fenélica seeevecss  10%

El uso del papel especial conformado seco on un
contenido altode resina de melamina y um contenido asimismo
alto de Synopal conduce a las ventajas particulares de una

superficie brillante y resistente al desgaste.
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| Muestra N2 17

17 g/mz, encima de
Synopal_ O"'140 micraS csesse
Resina polidster veeeeseses

Muestra Ng 18

Synopal 0—140 MiCYas eevese

Resina epoxidica seseeessss
Muestra N¢ 19

Synopal 0—140 mlcras ssevee

Resina, fendllca soessenesns

Oxidos metéllcos seeevesesa

conrlene particulas minerales gruesas.
Muestra N¢ 20
Synopal 0-140 micras see...
Resina £enblica eeeevocsess
O0xidos metAlicos sesesesnss
Resina de silicona seeecess
NMuestra N2 21
Synopal 0=140 Micras eseees
Resina fendlica seeecoveres
Pigmentos digénicos ceevena
Muestra No 22
Synopal 0=140 micras ececeee

Regsina fenblica seecoeseses
0x130S MmetAlicoS eevevvesee

Lubricada en la superficie.

85%

154

85%
15%

88
10%
2%

90%
T%
2%
1%

89%
9%
2%

Hoja ntGm. 25

Papel de seda extendido en himedo y decorado, de

Papel conformado en secd y decorado, encima de

Egta muestré es Gtil como paldosas sin decorar '*,

pero embutidas o como - tna. capa superlor sobre una mabriz qp
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- Egta muestra es 1til como baldosas para suelos
pretratadas con aceite y por consiguiente féciles en lo que
respecta a su mantenimiento.,
Muestra N 23

Synopal 0~140 micras eeesee 87%

Resina fendlica eeecsesseces 10%

0xidos MetAliCOS weseeseees 3%

Resina de melamina, partfculas de cobre en la su~

| perficie.

Las muesiras siguientes, Nums, 24-28, son dtiles
como articulos para aislemiento eléetrico moldeados a pre-
sibn, tales como interruptores y cuerpos de fusibles eléetri
cos., '

Muestra Ne 24

Synopal 0-140 micras seeess 80%

Resina epoxf{dica sesesseses  20%
Muestra Ne 25 ! -

Synopal 0-140 micras sisee. ;io%

Resina epoxiéiéé......éﬁ;.. ' 30%
Muestra N2 26 o

Synopal 0-140 micras ;.....  80%

Resina fenblica seeesoesses  20%
Muestra Ne 27

Synopal 0-140 micras eeeees 85%

Resina fenéiicéﬂ....;.....; 15%

Muestra Ne 28

Synopal 0—140 micras . esvaee 90%
Resina acrflica seveeseeess 10%

Muestra Ne 29

Synopal 0-140 micrasS seeess  90%
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- Resina fen61ica ssscessosoe

obtener wn efecto especial ... 1%
Muestra Ne 30
"Revestimiento de acero
Synopal 9-140 MiCTas seesee

Resina épOXidica o-noo;o‘-oo

Muestra N2 31

h e

Revestimiento de abefOr

Synopal 0~14O WIiCTaS sesees

Cobre en polvo Sresascennee

Regina de 81licona. ceeescee

Muestra N2 32
Revestimiento de acero
Synopal 0-140 mMicCras eecees
Resina, epoxidica cessssaans

Cohre el pOlVO eenecrrteneny
Resing de SilicCONZ eeveesss
Muestra N2 33

Revestimiento de acero

Resina acrflica ¥y colorante

Resina epoxidlca cessrsnsene

9%

89%

10%

1%

734
20%
5%
2%

silicona hace que la superficie .sea hidréfoba.

76%
20%
2%
2%

tHoja ntm,. 27

Oxidos metdlicos heterogéneos distribuidos para

Se c&nsigue un efecto especial-porque la mezcla

es al mismo tiempo termoendurecible y termopléstica.

Esta muestra es Gtil para revestir paneles de
barcos, debido a que el alito contenido de resina epoxfdica
hace que el revestimiento sea resistente al impacto y tenaz,

el cobre en polvo reprime el ensuciamiento, y la resina de
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- Synopa,l 0—'140 MiCYasS eeecee

Regina epoxf{dica seeseveves

Resinag de s5ilicona sesecees
Muestra No 34

Synopal 0-140 micras eeeees

Virutas de madera seevecsce

Resina de melaming eeeeeeces

Resina epoxidica eececeoces’

20%
2%

63%
20%

5%
12%

Hoja nGm. 28

Prensada en caliente para formgr planchas que tie-

nen un peso bésico de 17 &/n°

Densidad relativa eceeeseses

ra aplicaciones de exteriores.

Muestra Ne 35
Synopal 0-140 Micras seeees
Virutas de madera eseeeeipee
Resina iénéiica .....g.é...

Muestra N2 36 '
Synopal 0-14Qiéipras veveee
Virutas de madéra cevcosoce
Regine urea-formaldehido ..

Muestra Ne¢ 37

1,42 &/cm

Esta muestra es un tablero incombustible dUtil pa~-

80%
15%
5%

Tablero de maders recubierto con una capa delgada

de .

Synopal 0-140 micras eeeees 85%

Resina acrflica seeeesoeses

15%

El tablero es més incombustible que un ‘tablero

sin revestimiento, y debido a la decoracidén o embuticidén

de la capa superior el tablero se puede utilizar como ele-

mento de construccién visible acabado.
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LMuestra Ne 38

Tablero de madera con revestimiento

Synopal 0-140 micras eeeess T0%

Resina epoxfdica eessseeses 20%

Resina de NYLoN eessoscssss  10%

El tablero~tiene.pn? superficie mds flexible, y
la resina demnyloﬁ es muého més barata que la resina epoxi- :
dica. o '

Muestra N¢ 39

Tablero de madera revestido

Synopal 0-140 micras «eesee 50%

Resina de‘melaminai;i;;.... 30%

Producto fexﬁil de';aYGn sin tejer y de-

corado ....i.;.......’.ﬂl.q' 20%

El tablero tiene una suﬁerficie decorada brillan-
te.

Muestra N¢ 40

Tablero de madera revestido

Synopal 0-140 micrasS seeeee  83%.

Resina acrflica seeesessess 12%

Producto textil de raydén sin

tejer ¥ AecOorado seseseesess 5%

Muestra Ne 41
Tablero de madera revestido

S'y'nopal 0-140 micraS esesoe 85%

Resina polidster ceeeeeess. 15%
Reforzada con un material tejido de latén.,
Muestra N2 42

Fibrocemento revestido (Eternit)

Synopal 0""140 micras esonee 870/“’
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L Resina fenblica eesesceccas 9%
0xidos metAlicoS seeevescos 3%
Resina de silicona eeeesees 1%

EJEMPLO 22

Una mezcla de 90 partes en peso de Synopal y 10
partes en peso de resina fenflica se muele en un molino de
bolas hasta alcanzar un tamafio de partfcula comprendido en-

tre 0 y 150 micras. Esta matriz se mezcla con partes igua-

| Les en peso de Synopal de tamafio de particula comprendido

entre 250 y 1500 micras. La mezcla se ubtiliza como uvna com-
posicidén de moldeo para fabricacién de léminas para techa-
dos. Las léminas se prensan en una matriz o molde, y se ca-
lientan a 210¢C durante 20 segundos. Para el curado final,
las léminas se calientan con llama directa en un horno du- =
rante 2 minutos. Este tratamiento completard el curado de la
resina y quemard los gases voldtiles desarrollados, especla¢
mente el formaldeliido. .
EJEMPLO'2§

Clinkers de cemento proﬂu01dos de maners conven-
cional por oalentamlento en un hormo de clinker y enfriamien
t0 en wn baﬁo de agua se recalientan_a 120092 en un horno
rotativo durénte dos horas, y luego se enfrfan lentemente
a la temperatura ambiente. Estos clinkers demostraron fener
un grado mds alto de cristalizacién que normalmente. Los
clinkers se muelen en un mollno de bolas con bolas de acero

durante 10 minutos, después de lo cual se afiade 6% en peso
de resina fenflica, y se continda la molienda durante 5 mi-~

nutos més. La granulometria del producto molido es de 0 a
300 micras. El producto se somete a prensado para dar pane-

les de 6 mn de grueso por calentamiento a 1702C durante 30
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EJEMPIO 24

Se mezela 50% de Synopal con 50% de cemento Port-
land, El ‘temafio de grano del Synopal era de 0-600 micras y
el del cemento 0-50 micras. El mezclado se efectud en un mo-
lino de bolas con bolas cerémicas durante 1 hofa, y se afia=-
| aid 1% de resina Tenélica hacia Ia mitad del perfodo de mo-:
lienda, Se nodullzd degpués el producto y se sinterizé en un
horno rotativo a aproximadamente-14008C, despuds de lo cual
se enfrié el mismo a la temperatura smbiente y se sometid a

recalentamiento a 11002C duran’ce dos horas. Egto dié como

pegultado uvn material esfér:.co de temafios comprendidos en-

tre aprox:.madamen‘be 2—3 mm y 1 em. El producto se triturd ’
a un “bematic de 02 mm y se molid en un molino de bolas du-
rante dos horas, después de lo cual se afiadid 6% de resina
fenbélica. El materiai. se conformd en una prenda para con=-
vertirlo en paneles de 6 mm, los cuales tenfan una resisten

cia mecdnica satisfactoria con una densidad de aproximada- -

| mente 2. Los paneles son adecuados como losas para tejados.

BJRMPLO 2
Se repitié el ejemplo 23, con la modificacién de

que ademds de 1% de fenol se afiadid l,o de alquitrén durante
la primera fase. Este producto era de naturaleza més vesicu-
lar y menor densidad que el producto anterior, siendo la den
gidad del panel acabado 1,85 debido al mayor mimero de bur-
bujas,
EJEMPLO 26

Se repitié el ejemplo 23, pero en lugar de 50% de

Synopal se utilizé 75% de Synopal y 25% de cemento. Por lo

demé4s, se realizaron los mismos experimentos, con adicidn
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L de 1% de fenol y 1% de alquitrédn. Este producto se prensd

| para dar paneles, los cuales eran més robustos que los ob-

tenidos de acuerdo con los Ejemplos 2 y 3 y adecuados para
losas de techado y revestimiento exterior de paredes.
EJENPIO 27
Se utilizaeron 25% de Synopal y 75% de cemento., Es-
te experimento did como resultado un material de aspecto
myy oscuro que era inadecuadé pars tincidn con otros colo~-
res, pero el producto, cuando se sumergid en agua, exhibid
un depésito blanco con una superficie descolorida que pro-
bablemente se derivaba de sales alcalinas, siendo por lo de-
més de excelente calidad, con una susceptibilidad de trans-
formacidn satisfactoria por medio de herremientas.
' EJENPLO_28
Se repitieron los experimentos de los Ejemplos 24
a 27, pero sin aﬁadir cantidad algune de fenol ni de slqui~

trén el molino de bolas sntes de.la sinterizaciéh. Estos ex-|

una densidad que exce&ié de 2, Este producto demostrd ser
excelente para capas superficiales en forma de egtratifica~
dos. En un experimento se utilizd T0% de tales polvos, mo-
lidos a un taﬁaﬁozde‘érano comprendido entre 0 y 100 micras,
¥ con la adicidén de 30% de resina fendlica.
' EJEMPLO 29 -

En un experimento ulterior se'reemplazé el fenol
por‘30% de melamina, La superficie era en este caso muy ro- .
busta y resistente a la intemperie, y el producto era ade-
cuado para superficies de paredes exteriores expuestas a

grandes cargas mecdnicas y climdticas.
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EJEMPLO 30

Se repite el experimenté del Ejemplo 24, pero en
lvgar de mezelar Synopal preparado con cemento preparado, se

preparan clinkersg de la composicidn siguiente:

810, _ 45%
jAlQO 3 4-%
Ca0 45%
Mgo u 2%
Yeso .- 1%
Na,0+K,0 . | 1%

_ El.productb“obtenidqfdémostrd estar précticamente
exento de cristobali#ély de cuarzo no enlazado quimicamente.,

E1 ﬁfoducto se transformd como se%indica en el Ejemplo 2 pa-

‘ra dar paneles de caracterfisticas de resistencia satisfac-

torias,
EJEMPIO 31

En un molino de bolas se obtuvo un producto a par-
tir de agregedo de horno alto (TARMAC®). El agregado de
horno alto se molié en un molino de bolas con bolas cerd-
micas durante una hora desde 0-2 mm hasta 0-600 micras,'des—
puds de lo cual se afiadib 8% de resina fendlica, ¥y se con-
tinué la molienda durante una hora, con lo que el tamafio
de grano del agregado de horno alto se redujo a 0-400 mi-
cras. Egte producto se prensé en paneles, los cuales eran

adecusdos para techados y revestimiento exterior de pare-

" des,

EJEMPLO 32

En un experimento se repitid el procedimiento del

Ejemplo 31, pero con la adicidén de sélo 2,5% de fenol al
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producto, el cual se utilizd para un panel, y este panel se
estratificé con una capa gruesa de aproximadamente 400 g/m2
constituida por 30% de resina fenblica y 70% de Synopal O-

-100, Esto‘dié como resultado un material que podia teflirse
de diversos colores, tenia una gran resistencia mecdnica’ y

era mds barato en términos de composicidén de materias primas

gue 8l denominado ETERNIT®.

EJEMPLO 33
En un experimento posterior se utilizé 50% de Sy-
nopal con un tamafic de grano comprendide entre O y 2 mm,
que se molié durante dos horas en un horno de molino de bo-
las con bolas cerdmicas hasta alcanzar un temafio de grano
de O-1 mm, despuds de 1o cual se afadié agregado de horno
glto de 0-2 mm, y el producto agregado se molid hasta obte-—
ner un tamafio de grano comprendido entre O y 300 micras. Se
afiadidé despuds 6% de resina fenélica, y se obtuvieron unos

paneles excelentes a partir de.egte producto.

EJEMPIO 34

Se repitid ei:E.

con la distineidén de que s6élo se afiadié 3% de resina fend-
lica al producto, salvo que ésté ge sgtratificéd de nuwevo con
una superficie'por céﬁa lado, constifuida por 20% de fenol
y 80% de la mezela de 50% de Synopal y 50% de agregado de
horno alto. Contenido tobal: 4,5% de fenol.
ETRMPLO 35 |

’ En un experimento posterior se utilizaron exclusi- .
vamente Synopel y melamina para el revestimiento de superfi-
cie, a saber 20% de melamina y 80% de Synopal. Esto dié co-

mo resultado un producto adecuado para decoracidén y tincidn.
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. EJEMPIO_ 36

En un experimento se utilizeron 2/3 de agregado
de horno alto que se molid en molino de boiasddesde 0,2
hasta 0-800 micras. Se afiadieron despuds clinkers de cemen=—
to recalentados més 2% de yeso. Los clinkers de cemento se
, habian triturado previemente g 0-2 mm. E1 producto agregado

!
"se molid en un molino de bolas con bolds cerdmicas hasta al-

'

|canzaf un'tamaﬁb de grano comprendido entre O y 200 micras,
ly esto dié COﬁo reéulta&o un producto gxcelente después de
afiadir durante la'ﬁltima parte del procedimiento de molienda
8% de resina fendlica, producgqpque era adecuado para losss
”pafa techos y-panelgs~de pareéqsy tanto para usos interio-
res ocomo exteriores;f}" -

’ | EJRMPIO 37

7 Se repitid.;i'experimento del Ejemplo 36, utilizan-
do, sin embargo, 5616.2% de-resina fendlica en el producto,
y aﬁédiéndose la resina antes de la culminacién del proce-
dimiento de molienda en el molino de bolas. Se aplicd una 7
superficie del mismo producto, pero con 20% de fenol en la
superficie. El1 producto agregado tiene un contenido de resi-
na fendlica de aproximadsmente 4%. El producto @S menos cos-
toso que Eternit, y dié un producto no inflamable y fheil
de tretar.

EJEMPIO 38
Se produjeron clinkers de la maners indicada en
el Ejemplo 30, pero con la modificacién de que se afiadid
también dolomita en una cantidad tal que ge aleanzé la com-
posicién siguiente en los clinkers acabados:
810, 45%
A1,04 4%
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- ' Fe,0, 2%
Cal 40%
MgO0 CT%
Yeso 1%
Na, 0+K 0 1%

El producto se triturd y se transformé en paneles

{por medio del método del Ejemplo 24.

EJEMPLO 39
Clinkers de cemento y 10% de agua, basado en el pe-
go de los clinkers, se muelen en un molino de bolas a un ta
maflo de partfculs de 0-400 micras. Durante la Yltima etapa
de la molienda se hace pasar aire seco a través del molino
de bolas para obtenerrun polvo seco. Se afiade despﬁés 6% de
resina fendlica, y se contimda la molienda durante 5 minutos
més. El producto se prensa para formar paneles de 6 mm de
espesor, por calenﬁamienxo a 1709C. durante 30 segundos.

| EJEWPIO 40;

Se mezcla polvo de cemento con agua en la relacidn
de 1:2 en peso y se déﬁg:fraguarj Bl pfoducto se mezcié er -
un molino de bolas con 6% de resina fenflica y se prenss
en paneles como se describe en'él Ejemplo 39. Los paneles
tienen propiedédesﬂeiéelentes de resistencia al fuego.

. EJEVPIO 41 |

Se repite el experimento del Ejemplo 23, pero se
emplea una mezcla de 50% de clinkers de cemento y 50% de
Synopal en sustitucidn de los clinkers de cemento. Los pa-
neles producidos tienen excelentes propiedades de resisten- '

cia al fuego.
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Los puntos de invencldn propiza y nueva que se presen

Espafia, por VEIMIE afioss son los que se racdgen en las reivindicacio-
nes siguientes:

12 ,= Un procedimiento para preperar una composicidn

o

terizado porque las pértiqulas mihe;ales, constituldas por vidrio crisw
talizable y/o clirkers ‘de” cemento, son{ma;idas Jjunto con un aglutinan:
te orgénico hasta obténer un mterial d2 grenc relativamente fino, y
a cantinuacién una matriz intagrada por una mezela Inting del aglutie
nanté orgénico v las partfculas del material de grano relativemente
fino es mezclada con partfculas mds gruesas de le wisma clase, con lo
que estas dltimas quedan aglutinadas unas con otras por sfecto de di~
cha matriz,

28,~ Un procediniento segdn la reivindicacidn 12,
caracterizado porque las partfculas del material de grano relati&au
mente fino de la matriz tienen una finura ideal caractardstica y un
tamafio mdeimo de partfculas de 150 /um.

32 .~ Un procedimiento seadn las reivindicaciones 42
a 23,7caracterizadu porque las particulas minerales comprenden vidrio
cristalizable que se hace en un horno rotativo v comprends numerosas
burbujas, y que se muele de tal manera que se forman numerosas cavie

dades sabre las superficies de las particulas por escisidn de las buy-

bujas,
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- 4% w Un procedimiento szodn las relvindicacionss 18

]

o 23, caracterizado pnyrque lzs partlculas mincrales comorenden cline
kers de cemsnto molidos que se someten adiciomalments a un tratamicre
to térmmico para reforzar la estructura cristalina y cerdmica y roducir
al mfnimo el efecto hidrdulico,

52 . Un procodimiento segin cualouiera de las red-
vindicagiones 18 a 49, caracterdzade perque las Earticulas s gruo-

sas ticnen un tamafio ds particulas de 150 a S;DUD /um, preferiblements

de 250 & 1.000 /umJ

68, Un procedimdiento segdn cualouiera de las roi~
vindicaciones 18 a 59, caracterizado porqua el aglutinante orgdnico es
una resina temosndurocible, preferiblesente una resing de fenolformale
dehido.

73 .- Un procedinmiento seglfin cualquiera de las rei-
vindicaciones 18 a 63, caracterizado porque se incorporan adends en
la combosioidn de moldeo fibras de origen mineral, vegetal.o sintééi-
co. ' |

82, Un,procedimiénto’ségﬁn cualquicra de las rei-
vindicaciones 18 a 72, c&gagéprizado porous el contenido de paritfcu
las mds gruesas asciends é éa hasta 75% en peso de la mezcla total;

94 - UN PﬂUCEDIMIé&%O FARA PREPARAR UNA COMPOSICION
0F HOLDED, g o

. Tal y como se ha descrito en la temoria que antece-

de; representaco en los:dibujos que se acompaﬁan”y para los fines que

se han especificado,
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