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M O R I A . DESCRIPTIVA

El presente invento se refiere  a la  fabricación 

de artícu los de plástico laminados, en forma de láminas 

o de artícu los acabados t a l  como, por ejemplo, bandejas.

Normalmente la  superficie de un articulo de 

plásticos laminados se fonna de resina de melamina/formalde 

hido endurecida por calor, derivándose del empleo, según 

l a  capa externa del laminado, de tableros o lonas impreg­

nadas con una resina de esta índole.

Una superficie do este tipo es generalmente 

dura, v itre a , resbaladiza y f r ía  a l tacto. Si bien estas 

propiedades son doseables para muchas aplicaciones, son 

muchos lo s  casos en donde estas propiedades resultan in­

deseables o inaceptables. Bor ejemplo, para la  cubrición 

de superficies do pared o para la  fabricación do muebles, 

será preferib le disponer de láminas do m aterial plástico 

de superficio opaca o semi-opaca, con unntacto tib io  y 

suave. Do modo análogo, por ejemplo, existo desde hace 

tiompo e l  probloma de producir una bandeja do plásticos 

laminados o mesa do servicio (por ejemplo para hospita­

le s )  obtenidas do laminados p lásticos que ppsean una su­

p e rfic ie  no resbaladiza. So sabe, asimismo, que la s  so-s 

luciones a este problema investigadas hasta ahora han 

domostrado sor prácticamente in útilos para finos comor- 

c ia lo s. Asi pues, por ejemplo, en la s  patentos francosas 

1 . 187*246 y 2 .169 .009, a s i como en o l modolo de u tilid ad  

aloman 1 . 988. 323, so han sugorido artículos do m aterial 

plástico laminado (particularmente bandejas) en dondo 

la s  suporficios oxtomas se forman por medio de una oapa



muy fin a  do cloruro do p o liv in ilo  (CPV), do preferencia con­

teniendo un elevado porcontaje do p íastifica n to . Sin embar­

go, en la  práctica, cuando una bandoja do esto tipo so so­

meto a lavado con agua caliento (alrededor de 80- C) y  a 

esteriliza ció n  con vapor, la  capa do CPV so vuelvo quebra­

diza, so agriota y so sopara do la  bandeja. En la  so lic itu d  

do patento alemana DT-OS 2 . 320.769 so propone, para la  ca­

pa no resbaladiza, ospumas poliurotánlcas term oplásticas.

Sin embargo, en la  p ráctica' una capa do ospuma no resba­

lad iza  so llen a  progresivamente con suciodad y  so impregna 

oon substancias mal olientes o substancias quo so vuolvon 

rancias con e l tiempo, no siondo posiblo su eliminación con 

e l  lavado.

Adomás, cuando una capa do ospuma so poga sobro 

e l soporto por modio do un adhosivo liquido do endurecimien­

to, quo bajo l a  prosián dol pogado lion a lo s  poros do la  

ospuma, so o v ita  por lo general virtualmonto la  absorción 

do suciodad o .substancias mal oliontos por l a  capa, poro 

asimismo so porjudican do forma inaceptable la s  propieda­

des antideslizantes.

Bar último, so ha llovado a cabo un trabajo expe­

rimental sobro diversos tipos do olastómoro, para u t il iz a r ­

se como capas antideslizantes, ontro lo s  quo so encuentra 

e l  caucho, on combinación tambión con divorsos tipos do ró­

llen os. En esto caso no so han obtonido resultados s a tis ­

factorios ya soa debido a la  insuficlonto adhesión o a la  

pobre transparencia (ospooialmonto con olofados porcontajos 

do rellen o), o debido a la s  soüalos quo producen objotos 

caliontes, o por otros motivos. So aprociará quo la  trans­



paranoia do l a  capa antideslizante os nocesaria para permi­

t i r  una buena v is ib ilid a d  dol diseño subyacente o dibujo 

decorativo. So apreciará tambión que, especialmente en o l 

caso (quo os o l mas frecuento) de un diseño docorativo co­

loreado, la  capa antideslizante no debo ostar sujeta a deco­

loración durante un periodo do tiompo, como sucedo, no obs- 

tanto, con muchos do los materiales hasta ahora probados.

Se ha descubierto ahora que las  desventajas antos 

indicadas pueden superarse do forma realmente excelente u ti­

lizando para l a  capa antideslizante un material de composi­

ción particu lar en combinación con un mótodo bien esp ecifi­

co do elaboración cuando so fabrica  e l  articulo laminado.

Por consiguiente, e l  objoto dol invento consiste 

on un procedimiento para la  fabricación do un articulo do 

p lásticos laminados con características superficiales mejo­

radas, quo se caracteriza por la s  operaciones siguientes:

(A) -  formar un soporto fle x ib lo  temporal do una capa cohe­

s iv a  y vulcanizablo, adherida a l  soporto, constituida esen­

cialmente por una mezcla intima do 100 partos on poso do 

caucho do p o lie tile n  cloro sulfonato bruto con 3-50 partos 

en peso do resina do molamina endurccible por calor y con 

una proporción do vulcanizante y  acelerador roquorida para 

la  vulcanización dol caucho, ostando prosonto dicha capa 

on una cantidad do 35 a 200 g/ín̂  (do preferencia 60 a 140 

g / ^ ) .
(B) -  formar un estratificad o constituido por:

(a) -  un núcleo para e l laminado,

(b) -  por lo monos una lámina do placa o tojido

impro guada do molamina endurccible por calor



sobro una cara dol núcloo (a),

(c) -  estando on contacto dicho soporto temporal 

quo comporta dicha capa vulcanlzable con o l 

oompononto (b);

(C) -  prensar a l  estratificado a s i formado a 125-155^0 y  a 

una presida do compresión do 15-100 kg/n^ duranto un tiempo 

suficionto para do forma simultánea vulcanizar o l caucho en­

durecer la  resina y  combinar lo s  componentes (a)* (b) y  (c) 

para formar una estructura laminada monolítica, y

(D) -  separar e l  soporto temporal do dicha estructura mono­

lítica #

Etapa (A):

El material fundamental para esta  etapa os polio- 

tilono clorosulfonado por ejemplo HYPALON 20 fabricado por 

E .I. Du Ibnt do Nemours & Co. Ihd.

Como so sabe e l clorosulfonato poliotildnico os 

un polímero do consistencia cauchosa, facilmonto soluble y 

disporsablo on muchos disolventes orgánicos ta l  como, por 

ejemplo, toluono, xilono, to tra lin a , turpontina, Solvosso 

100 y muchos otros. El disolvente proforido para los finos 

dol prosonto invento os o l toluono. El polímoro os vulconi- 

zablo por modio dol omploo do numorosos agontos vulcanizantes 

y aceleradores. En calidad do agontos vulcanizantes o l arto 

u t il iz a  normalmente óxidos y sales do mótalos polivalontos, 

on particular Óxido do plomo, sa l do plomo trib ásica  do 

ácido malcico, y óxido do magnosio. Do conformidad con o l 

arto anterior e l  óxido do magnosio resulta  o l monos apropia­

do por cuanto que duranto la  vulcanización dá lugar a la  

formación do cloruro do magnosio, quo siendo soluble en agua,



confiero a l  producto vulcanizado cierta  sensitividad a l 

agua. No obstante, para los fin es del invonto o l óxido do 

magnosio es porfoctamonto apropiado, do proforoncia on aso­

ciación con dxido do zinc. Do conformidad con o l invonto e l  

sistema do vulcanizacidn proferido comprende 5 partos en 

poso do cada uno do ostos dos dxidos por 100 partos en poso 

do polímero. En calidad de coadyuvantes do vulcanizacidn e l 

arto anterior u t i l iz a  ácidos orgánicos; para los finos dol 

prosonto invonto estos coadyuvantos no son nocosarios y, en 

su lugar, os proforiblo oludir su empleo. Con rospocto a 

lo s  acolorado ros o l arto antorior sugiero diversos produc­

tos ta l  como, por ojomplo, tr isu lfa to  do tetraotiltiuram o 

(Thiuram E), 2-morcaptoimidazolina (NA 22) o l totrasulfato 

do pontamotilon-tiuramo (Totrono A), di-orto-to 1 il-gu an id i- 

na (DOTG), disulfato do bonzotiaoilo (MTBS) y  muchos otros. 

Bara los  finos dol invonto o l acelerador proferido os NA 

22, on una rolacidn do 1 ,5  partos on poso por 100 partos 

do polímoro.

El cíorosulfonato do poliotilcno bruto os pegajo­

so y tambión lo os on o l ostado vulcanizado, s i  bien on menor 

grado. Con la  adicldn a l polímoro do por lo monos 3 partos 

en poso do una resina do molamina/formaldehido endurociblo 

por calor (dol tipo comercial, on forma do polvo), dosapa- 

roco la  pegajosidad dol producto vulcanizado, mientras que, 

no obstanto, l a  superficie dol producto vulcanizado adquio- 

ro notablos propiodados antideslizantes y so vuelvo "tib io" 

a l  tacto.

Cuando la  proporción do la  resina do tipo molami- 

nico oxeo do do alrododor 15 partos on poso, disminuyen gra-



dualmontc las  propiodados antideslizantes, a l tiempo que 

persisto o l "tacto t ib io " , siendo e llo  una propiodad muy do- 

soablo para muchas aplicaciones do p lásticos laminados.

'Con cantidados do resina suporioros a alrododor 50 partos 

on poso disminuyen considorablomonto la s  propiodados anto- 

riormonto descritas.

Bu la  práctica so molturan 100 partos on poso do 

poliotilono sulfonado (por ejomplo una máquina do dos c i l in ­

dros) con 5 partes on poso do MgO, 5 partos on poso do ZnO 

y 1 ,5  partos on poso do NA 22 , mantoniándoso la  tomporatura 

justo alrododor do 40-C con o l f in  do provonir la  vulcaniza­

ción on osta otapa dol procedimiento. Dobido a quo la  masa 

del material os "pegajosa" os ventajoso adicionar, sogán 

o l invento, hasta e l  8% on poso (do prof oronda 6-8 partos 

on poso) do poliotilono do baja donsidad on foima do polvo 

fin o . El poliotilono do baja donsidad os un matorial quo so 

conoco dosdo haco dócadas y  ha sido descrito, por ojomplo, 

por R.B. Staub y  R.J. Turbott on págs. 78-82 do Modom Rlas- 

t ic s  Encyolopedia Intom ational 1973**1974, por lo que cual- 

quior reforonda adicional do óste on o l contexto quo nos 

ocupa resu ltaría  suporflua. La molturación dobo llevarse  a 

cabo hasta quo so alcanza o l punto do homogonoidad, propor­

cionando finalmente una lámina delgada, do proforonda do 

un espesor in forior a 1 mm.

Aparto do osto so prepara una dispersión indopon- 

dlonto do resina do molamina on un diso Ivon to para o l p o li-  

moro caucho so, do prof oronda tolueno. Simplemente so carga 

on una mezcladora h elico id al una media do 3 kg do tolueno 

por cada kg do polímoro cauchoso utilizado on la  otapa do



molturación anteriormente citada y  so adiciona la  cantidad 

requerida de resina on forma do polvo, por ejemplo 15 kg 

do resina por cada 100 kg do polímero caucho so. JEbr último 

so adiciona o l producid molturado en forma do lámina dolga- 

da, do preferencia cortado en trozos y  so prosiguo la  mez­

c la , manteniendo la  tomporatura por lo monos a 40-C hasta 

que so ohtiono una croma homogónoa flu id a . Obviamonto la  

cantidad do disolvonto no os c r it ic a  y so ajusta do modo 

quo la  consistencia do la  croma soa apropiada para la  má­

quina u tiliza d a  subsiguiontomonto para la  dispersión do la  

croma sobro o l soporto tomporaL Los 3 kg do disolvonto su­

geridos on primor lugar son apropiados para un aplicador con 

una palota oxtonsiblo.

En calidad do soporto tomporal so u t il iz a , do pre­

ferencia, papel rovostido do sllico n a  (llamado "roloaso 

papor"), quo so encuentra on o l comorcio on ro llo s . Ih o l 

comorcio so encuentran diversos tipos do papol revestido 

con s ilico n a . Rara los  finos del invento so recomienda quo 

o l soporto temporal con la  superficie activa so "toxturico't 

en lugar do alisarso  o pulirso. Asi pues, ontro los  pápelos 

rovostidos con silicon a, lo s  quo son preferibles prosontan 

una cara activa  oon la  estructura fibrosa dol propio papel, 

quo luego so reproducirá sobro e l laminado f in a l .  Evontuale- 

monto so puodo u t il iz a r  temblón papóles rovostidos do s i l i ­

cona con roliovos, por ejemplo aquellos cuya cara activa 

tiono (en negativo) la  textura do un cuero natural o do un 

tojido do trama fin a . Los papólos rovostidos do silico n a  

do osto tipo so han dosorito, por ejemplo, on Modom H as­

t ie s .  Nov. 1963 , pdgs. 84-86 y  I8I-I84.



En calidad do soporto temporal puode u tiliza rse  

también una lámina metálica con una cara activa  erosionada 

con arena o químicamente gravada.

La crema antes citada so aplica a la  cara activa 

dol soporto tomporal con cualquier medio apropiado, capaz 

de producir una capa do rovostimionto do grosor uniformo, 

corrospondionto a una oantidad do croma (sogén contenido 

en soco) do 35 a 200 g/in .̂

Cantidados suporioros a 200 g/m̂  no mejoran o l 

rosultado f in a l.  Eh términos prácticos, utilizando un a p li­

cado r  do paleta oxtonsiblo o l ajusto típico do l a  palota 

corrospondo a un espesor do la  capa do croma de (por ojem- 

plo) 0 ,2  a 0,6 mm. Dospués dol rovostimionto so procodo a l 

socado do la  capa, do profcrcncia on una ostufa a una tem­

peratura quo no oxcoda do 70- C y con un tiempo do residen­

cia  en la  ostufa evontualmento breve, no excodiondo do 6-8 

minutos a 70- C. Esto os faeilmento obtenible en una ostufa 

do aire caliento? o l disolvente eliminado poreol aire puo­

de recuperarse por modio do condensación p arcia l.

Es evidente quo, tanto ol rovostimionto dol sopor­

to tomporal como ol socado puodon ofoctuarso vontajoáamonto 

con un procedimiento on continuo, haciondo quo la  t ir a  do 

papol rovostido do silico n a  paso primoro a través dol apara­

to do rovostimionto y a continuación a través do una ostufa 

do téncl o sim ilar. A continuación so obtiono do l a  t ir a  

soca, por modio do corto o troquelado, láminas do forma y 

dimonsionos apropiadas para e l  articulo laminado que so do- 

soo obtenor.



Etapa (B)

Un primor olomonto utilizado on osta etapa os o l 

nAcloo para o l laminado. Do conformidad con e l  invonto o l 

nAcloo puodd proformarso on primor lugar o, do preferencia, 

puedo formarso diroctamontc on la  otapa (B) a p artir do una 

p ila  do láminas do papel o tojido imprognadas con una rosina 

ondurociblo por calor (gonoralmonto fonólica o molamínica).

Entro los nAcleos proformados aquollos particular­

mente apropiados son los pandos ligaoos conocidos como "so­

portados" y como "placa oongLomorada", Un "panol soportado", 

comorcialmento conocido como "Gaositc" o "Masonitc", so ob­

tiene comprimiendo fibras de madera, normalmente mezcladas 

con un ligan te tórmicamente ondurociblo (una rosina fo n ó li-  

ca o do urca). Un panel conglomerado so obtiene do foxma s i ­

m ilar poro utilizando partículas do madera, gonoralmonto en 

forma do virutas o doladuras, on lugar do fib ra s , con lo  que 

o l "panol, conglomerado" os gonoralmonto mas poroso quo o l 

"panol do fib ra " . Estos panoles dejan do podorso formar por 

medio do calor y, por consiguiente, solo puodon u tiliza rse  

do conformidad con o l presento invonto para la  fabricación 

do artícu los p lásticos laminados do configuración plana 

(por ejemplo, panoles, para la  cubrición do parodos o para 

l a  fabricación do muoblos).

Para la  fabricación do una bandeja, do conformi­

dad con o l prosonto invonto, e l  nAcloo so forma en l a  o tapa 

(B) modianto un ndmoro apropiado do láminas do papel, por 

ojomplo papol K raft, imprognado con una rosina ondurociblo 

por calor, perfectamente sim ilar a los procodimiontos con­

vencionales do fabricación do laminados p lásticos. La rosina



os y do preferencia, una resina fonólica o molamlnica, poro 

puedo sor tambión una resina do uroa. Ibr ojomplo, para fa ­

b ricar una bandeja do un osposor do alrededor do 3 mm. e l  

núcleo puedo formarse superponiendo, una sobro l a  otra, 15 

hojas do papol Kraft impregnado con resina fonólica. Do es­

to modo so obtiene e l  componente (a) para la  etapa (B).

Con respecto a l componente (b) su función tócnica 

os la  do l ig a r  entro s i  los componontos (a) y (c); tambiÓn 

en muchos casos dosompoña función decorativa.

Según un caso más típ ico  e l  compononto (b) so fo r­

ma mediante una lámina única do papol decorativo impregnado 

con molamina, complotamontc sim ilar a los  papólos decorati­

vos utilizados on los laminados p lásticos convencionales.

Sin embargo, en lugar do u tiliza rso  papol decorativo puedo 

u tiliz a rs e , evidentemente, un tejido decorativo. En esto ca­

so o l núcleo so forma preforontomonto por un panol do sopor­

to o por la  p ila  do láminas impregnadas do resina ta l como 

.so ha doscrito antoriormonto. El papol docorativo puedo te­

nor una substancia do 60 a 200 g/n  ̂ y la  proporción do re s i­

na do molamina impregnante puodo ascondor a l 45- 80% rospocti- 

vamonto con rospocto a l poso on soco dol papol impregnado 

(papol 4  resin a). Los porcentajes situados on los máximos 

antes indicados son particularmente apropiados para un nú- 

cloo formado por un panol soportado.

Para un núcloo formado por placa do viru ta, que 

tonderia a absorbor una cantidad considerablo do rosina con 

o l prensado on caliento, etapa (0), o l componente (b) com­

prende, do preferencia, e l  llamado "overlay", que os un pa­

pol ligoro (25-35 g/ün̂ ) do colulosa pura, impregnado con



resina de molamina a l 65- 75%. La capa no tieno función deco­

ra tiv a  y  permito la  visión  dol diseHo o de la  fib ra  del nú- 

cloo on e l  articulo acabado. En algunos casos esto hecho 

puedo no re v e stir  importancia. Sin embargo, aún cuando e l  

aspecto decorativo os importante, e l  componente (b) debe 

comprender la  capa dispuesta en contacto dirocto con e l  nú­

cleo, o la  lámina do papel docorativo impregnado con molami- 

na (o tojido docorativo impregnado con molamina) interpuesta 

entro la  capa y  e l  componente (c ) . Obviamonto on cada caso 

l a  cara decorativa de esta lámina so vuelvo hacia e l  exte­

r io r , o sea, hacia o l componente (c).

Con o l f in  de complotar la  exposición puedo aña- 

dirso quo o l espesor dol núcloo so e lige  tambión on depen­

dencia do l a  aplicación dol articulo acabado do plástico 

laminado. EL espesor mínimo puodo sor dol orden do 1 mm, 

para artícu los do monor dimensiones o para laminados planos 

quo on o l uso se apilan sobro una suporficio portadora 

(por ojomplo la  suporficio do una mosa o un banco). El ospo- 

sor máximo no excodo, por lo gonoral, do 15-20 mm y so do- 

riva , fundamentalmente, dol omploo do un panol do conglo­

merado do viru ta .

Etapa C

En esta otapa todos lo s  componontos dol e s tr a t i­

ficado de la  otapa (B) so combinan para formar una estruc­

tura monolítica morcod a la  vulcanización simultánoa dol 

polímero gomoso dol compononto (c) y la  fusión, seguida do 

endurecimiento, do todas la s  rosinas tórmicamonto onduroci- 

blos prosontcs en o l e stra tifica d o . Además, cuando o l nú­

cloo se forma mediante la  superposición do láminas individua-



lo s  do papel impregnado con resina térmicamente ondurociblo, 

la  configuracidn do los moldos utilizados on l a  otapa do pren­

sado (C) dotormina la  forma do ios artícu los que so dosoa ob­

tener. 3&r consiguiente, los moldos pueden sor planos cuando 

e l  articulo es una lámina plana do p lásticos laminados. Do 

otro modo, por ojomplo, cuando so fabrica una bandeja, la s  

caras dol moldo doben porfilarso apropiadamente para que so 

acomoden a la  forma do la  bandeja.

Cuando e l ndeloo so forma modianto un paquete do 

láminas individuales impregnadas con resina, la  presión do 

moldoo debe ser rolativamonto elevada, de preferencia do 

60-100 kg/cm .̂ En e l  caso do un ndeloo constituido por un 

panol superpuesto la  presión apropiada os do alrededor do 30 

a alrododor do 50 kg/cm .̂ En o l caso do un nácloo formado por 

un panol do conglomerado do virutas l a  prosión debo ser ro - 

lativamontc baja, do 15-25  kg/cm ,̂ con o l f in  do ev ita r 

cualquier escapo sustancial do la  rosina fundida del compo­

nente (b) por los  poros dol panol. El tiompo do prensado os 

por lo gonoral do 3 minutos por lo menos. Sin embargo tiempos 

dd presión rolativamonto prolongados no producen deterioro.

Bo. una prueba oxporimontal o l pronsado so ofcctuó a 150-C du­

rante un tiompo tan prolongado como do 3 horas, sin  quo so 

produjoran consocucncias adversas.

Etapa (D)

En esta otapa so sopara o l soporto temporal dejando 

expuesta la  suporficio antideslizante. La cara expuesta do 

esta capa tiono la  textura correspondiente a la  do la  cara 

toxturada dol soporto tomporal u tilizad o .

En los dibujos adjuntos la  figu ra  1 ilu stra , on soc-



ción v o rtic a l on dospioce, una forma de modalidad del inven­

to on relación a una bandeja) mientras que la  figu ra  2 os 

una sección v o rtic a l do la  bandoja obtenida. El espesor de 

la s  diversas láminas so ha exagerado para mayor claridad del 

dibujo.

La bandoja 10 os un articulo monolítico do p lá s ti­

co laminado y comprendo un fondo 12 deprimido con respecto 

a l  bordo porimotral 1 4 . Puedo considerarse que la  bandoja 

es de forma rectangular, con esquinas redondeadas, prosontan-r 

do dimensiones de alrododor de 30 x 40 cm, y  la s  dimensiones 

dol fondo (modidas sobro la  cara superior do la  bandoja) son 

20 x  30 cm. So requiero quo ambas caras de la  bandoja pre­

senten un diseño docorativo y que la  cara superior dol fondo 

esto provista do una capa antideslizante transparente 16 .

En l a  figu ra  1 , con 20 y  22 se indica, rospoctiva- 

monto, los moldos macho y  hombra, do foima respectivamente 

complementaria a l a  cara superior o in ferio r do la  bandoja.

En o l dibujo so trazan dos lineas do trazos 24 que parten 

do bordos opuestos dol moldo macho 20 y so oxtiondon hacia 

l a  parto in ferio r hasta o l n ive l do la  bandoja ilustrada en 

la  figu ra  2, con o l f in  do indicar, a simple v is ta , quo la  

zona porimotral 26 dol moldo 20 correspondiente a l  bordo 

porimotral 14 do la  bandeja, so proyecta hacia o l oxtorior 

con respecto a ósta sogán una cantidad P (figura 2) que pue­

do sor, por ejemplo, do alrododor do 1  cm.

El núcloo (a) do la  bandoja está constituido por 

15 láminas do papel Kraft do 160 g/n  ̂ impregnado con una re­

sina fonólica on una relación do 150 g/m .̂ Las láminas son 

roctangularos, do dimonsionos do alrododor do 35 x  45 cm, y
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están libremente superpuestas una sobro la  otra para formar 

un paquete.

Sobre e l  núcleo (a) so superpone una lámina (b) 

do papel decorativo do celulosa do un poso do 100 g/m ,̂ im­

pregnado con resina do molamina en una relación do 150 g/Sn̂ . 

Las dimonsionos do la  lámina (b) son idónticas a la s  do las  

láminas del núcleo (a). Una lámina (b')  idóntioa a la  lámi­

na (b) so dispono por dobajo dol núcloo (a) para conferir 

un diseño decorativo a la  cara in ferio r do la  bandeja. Ob­

viamente, la  cara do corada do la  lámina superior (b) es 

vuelta hacia arriba, miontras quo la  cara docorada do la  

lámina in fo rio r (b ') os vuelta hacia abajo.

Por último, sobro la  lámina (b) so suporpono e l  

compononto (c), formado por una lámina 28 do papel ro vostl- 

do do silicon a do un osposor do alrododor do 0 ,05  mm, cuya 

cara activa prosonto su textura fibrosa natural. Esta cara

activa so proporciona con una capa do rovostimionto 16 , do
2un poso do 120 g/m , compuesta por 100 partos on poso do 

cíorosulfonato do poliotilono (Hypalon 20), 15 partos on po­

so do resina do molanina/formaldchido, 6 partos on poso do 

poliotilono do baja densidad, 5 partos on poso do MgO, 5 

partos on poso do ZnO, y  1 ,5  Partos on poso do NA 22 . La 

capa 16 se vuolvo hacia e l  papel docorativo (b). Las dimon­

sionos y  la  forma do la  lámina (28) dol papol rovostido do 

silico n a  con su rovostimionto 16 corrospondo a la s  dimon­

sionos y formo do la  cara suporior dol fondo 12 do l a  ban- 

doja. So entenderá quo o l compononto (o) so suporpono so­

bro o l paquete (b) 4- (a) 4- (b ') on una posición contrada.

El paquete comploto a s i constituido so dispono



on o l moldo macho 22 y so pronsa con o l moldo hornbra 20 con 

una prosión do 100 kg/cm  ̂ a 150- C. Al caho do 3 minutos so 

levanta o l moldo 20 y la  parto toscamonto moldoada so tran'sr 

fie ro  a una cámara do enfriamiento por airo. Dospuds dol onr 

friamionto so recorta toda la  zona porimotral do la  pieza 

moldoada quo sobrosalo dol bordo porimotral 14 y por último 

so sopara dol artículo la  lámina do papel rovostida do s i l i -  

cona 28, quo doja sobro la  cara suporior dol fondo 12 la  ca­

pa antideslizante 16 .

La capa antideslizante 16 a s i obtenida os trans­

parentes la  capa 16 os " tib ia "  a l tacto y paroco atorciopo- 

lada. Su unión con o l fondo 12 os prácticamente indestruc­

t ib le .  La bandoja 10 puedo lavarso con agua muy caliento 

(90-C y más) y  ostorilizarso  con vapor sin  quo so perjudi­

que on lo más mínimo la  intogridad do la  capa 16 . No so pro- 

duco decoloración. Un rocipionto de vidrio dispuesto sobro 

la  capa 16 do la  bandeja no se d esliza  aún cuando so inclino 

la  bando ja  on 45- con rospocto a l a  horizontal. Cuando e l  re­

cipiente do vidrio so empuja on osta última posición, dicho 

rocipionto interrumpo o l movinionto dospuás do muy pocos 

oontímotros, lo quo domuostra quo la  capa 16 prosonta oxco- 

lontcs cualidades do frenado.

A osto rospocto debo hacerse notar quo la s  pro- 

piodados ventajosas anteriormente descritas so dobon, entro 

otros motivos, a la  ausencia substancial, on la  composición 

do la  capa 16 , do rellenos minórales y  p lastificon tos. De­

bido a quo para los finos dol invento estos ingrodicntos 

no son necesarios o carecen do u tilid ad , on cualquier caso' 

dobo evitarse, do proforcncia, su p resen cia .-



= 17 =

REIVINDICACIONES

Descrito o l objoto dol prosonto invonto, so do- 

claran nuovas y  de propia invención la s  siguientes ro iv in - 

dicacionos, con prioridad do la  so lic itu d  Sueca 9975/76 

dol 5 do Agosto do 1976.

1 . -  Un procedimiento para la  fabricación do un 

articulo do plásticos laminados con características super­

f ic ia le s  nojoradas, caracterizado por que comprondo la s  

etapas do:

(A) formar un soporto fle x ib le  temporal do un revestimien­

to vulcanizablo, cohesivo y adhoronto a l  soporto, constitu i­

do esencialmente por la  combinación do 100 partos on poso

do caucho do polio tilon-clorosulfo nato bruto con 3-50 partos 

on poso do una resina molaminica tórmicanontc ondurcciblo y 

con una proporción do un agonto vulcanizanto y  acolorador 

requerida para la  vulcanización dol caucho, estando proson­

to dicha capa on una cantidad do 35 a 200 g/ía ;̂

(B) formar un estratificado constituido por:

(a) un núcloo para o l laminado,

(b) por lo monos una lámina do papol impregnado do 

molamina o tejido impregnado do molamina, onduro- 

cib lo por calor, sobro una cara dol núcloo (a),

(o) poniondo on contacto con o l compononto (b) dicho 

soporto tomporal con dicha capa vulcanizablo;

(C) prensar o l paquete a s i formado a 125-155°C bajo una 

presión do compresión do 15-100 kg/cm  ̂ duranto un tionpo 

suficionto para simultánoamonto vulcanizar o l caucho, ondu- 

rccor la  rosina y combinar los componentes (a), (b) y (c) 

para formar una estructura laminada monolítica; y



18 =

5 .

10.

15 .

20.

25 .

(D) soparar o l soporto temporal Ao dicha os truc tura mono­

l í t i c a .

2 .  — Un procedimiento, do conformidad con la  r e i­

vindicación 1 , caracterizado porque la  proporción de rosina 

do molamina on e l  revestimiento vulcanizablo os preferente­

mente do 5**15% en poso.

3 .  -  Un procedimiento, do conformidad con l a  r e i­

vindicación 1 ,  caracterizado porquo ostd toxturizada la  ca­

ra dol soporto tomporal quo comporta dicha capa vulcaniza­

b lo .

4 .  -  Un procedimiento, do conformidad con la s  r e i­

vindicaciones 1 , 2 y 3? caracterizado porquo-ol soporto tom­

poral ostd formado por papel revestido con silicon a en donde 

l a  cara quo soporta dicha capa vulcanizablo tiono la  estruc­

tura fibrosa dol propio papol.

5 .  -  Un procedimiento, do conformidad con la s  r e i­

vindicaciones 1 , 2 y 3) caracterizado porque o l soporto tem­

poral ostd formado por una lámina do papol rovostida con s i ­

licon a en donde la  suporf ic io  quo soporta dicha capa vulcani­

zablo prosonta reliovos.

6 . -  Un procedimiento, do conformidad con la  r e i­

vindicación 1 , caracterizado porquo e l  compcento (a) ostd 

formado por un paquoto do láminas individúalos imprognadas 

con una rosina sin td tica  fórmicamente cndurociblo y  porquo 

osto último paquoto so consolida por medio dol onduroci-

mionto fórmico de esta rosina on la  otapa do prensado (C)
2ofoctuada bajo una presión do 60-100 kg/cm .

7 . -  Un procedimiento, do conformidad con la  r e i­

vindicación 1? caracterizado porquo o l compononto (a) ostd



,  19 .

constituido por una "placa soportada" y la  presión ojorcida 

os do 30-50 kg/cm .̂

8. -  Un procodiciicnto, do conformidad con la  r o i-  

vindicación 1 , caracterizado porquo e l  compopnto (a) ostá 

formado por una placa do virutas y la  prosión so ojorco con 

una prosión do 15-25 kg/cm .̂

9 . -  Un procedimiento, do conformidad con la  r e i­

vindicación 1 y una do la s  reivindicaciones 6, 7 y 8, carac­

terizado porque o l oompononto (b) comprendo, en contacto

con o l componente (c), una lámina do papel do colulosa do- 

corada impregnada con resina do molamina tórmicanonto ondu- 

rooíble, siendo la  proporción do resina on osta lámina do 

45-80% on poso soco del papel impregnado.

10 .  -  Un procedimiento, do conformidad con la  r e i­

vindicación 1 y una do la s  reivindicaciones 6, 7 u 8, carac­

terizado porquo o l oompononto (b) comprendo una lámina "co­

bertera" on contacto con o l compononta (a).

1 1 .  -  Un procodimionto, do conformidad con la  r e i­

vindicación 1 y 8, caracterizado porquo o l componente (b) 

ostá constituido por:

(d) una lámina do papel do colulosa decorativo impregnada 

con resina do molamina tórmicamonto ondurcciblo on una pro­

porción do 45 a 80% rospootivanonto dol poso on soco dol 

papol imprognado, ostando dicha lámina on contacto oon o l 

oompononto (c) y (o) una lámina "cobortora" on contacto 

oon lo s oomponontos (a) y (d).

1 2 .  -  Un procedimiento para la  fabricación do un 

articulo do plásticos laminados con características supor- 

f ic ia lo s  mojoradas.
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Sogdn se doscribo y  reivindica on la  presento

memoria descriptiva quo consta do 20 páginas foliadas y

escritas a máquina por una sola do sus caras y acompasadas

do los dibujos roglamontarios.
' 4 A6Q. 3̂77Madrid, a  ̂ "

mpc.
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