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MEMORIA DESCRIPTIVA
El presente invento se refiere a la fabricacidn
de articulos de pldstico laminados, en forme de ldminas
0 de articulos acabados tal como, por ejemplo;,bandejas.}
Normalmente la superficie de wn artifculo de

plésticos laminados se forma de resina de melamina/formelde—

- hido endureeida por calor, dgrivéndose del empleo, segin

la capa externa del leminado, de tableros o lonas impreg-
nadas con una resina de esta Indole.

' Una, superficie do este tipo es generalmente
dura, vitrea, resbaladiza y fria al tacto. Si bien'estas
propiedades son doseables para muchas aplicacionos, son
muchos los casos on donde ostas propicdades resultan ine
deseables o inaceptables. Por ejomplo, para la cubricidn

do superficics do pared o para la fabricacién do musbloes,

‘serd preforible disponer de léminas de material pléstico

de superficic opaca o semi-opaca, con uwmtacto tibio y
suave. Do modo andlogo, por ejemplo, existo desde haecc
tiompo ol problome do producir una bandeja de pldsticos
laminados o mesa de servicio (por ejemplo para hospita—
los) obtenidas do laminados pldsticos que ppsean una su-
vorficic no rosbaladiza. Sc sabe, asimismo, que las 36;‘
lucioncs a este probléma investigadas hasta ahora han
domostrado sor p;écticampntd indtilos para fines coﬁqr—
cialos. Asi pues, por'ejcmplo, en las patsntos francggas
1.187.246 y 2.169.009, asi como en ol modolo de util;ia&.
aloman 1.988.323, se han sugerido articulos do matoribl
pléstico laminado (particularmente bandojas) en donde .

las suporficios oxternas se formen por medio de una capa



5

10.

15.

20.

25.

=3 =

muy fina do cloruro do polivinile (CPV), do proferencia con-
top;endo wm elovudg porcontaje do plagtificantc. Sin ombar-
g0, on la prdctice, cusndo una bandoja do osto tipo.so so=-
mote a lavado con agua calionto (alrodedor de 80°C) y a
esto?ilizacidn con vapor, la capa de CPV so vuolvo quobra-
diza, se agriota y se sopara de la bandeja. En la solicitud
delpatonto alomana DI-0S 2.320,769 so propons, para la ca=-
pa no rosbaladiza, ospumas poliurctdnicas tormoplédsticas.
Sin embargo, on la précticqj une cape do ospuma 1o rosha~
ladiza se llona progrosivemontc con suciedad y sc imprcgna
oon substanclas mal oliontes o substencias quo se vuolvon
rﬁncias con ol tiompo, no siondo posible su eliminacidn con
el lavado. .

Adomds, cuando una capa dc ospuma 80 POge s0bro
el soporto por modio do wn adhosivo liquido do ondurceimion-—
‘o, quo bajo la prosidén dcl pogedo llona los poros de la
ospuma, so ovita por lo genoral virtunlmonte la abgorcidn
de sucicdad o substancias mal olicntos por la capa, poro
agimismo sc porjudican dc forma inacoptable las propiocda~-
dos antidoslizantes.

Por @ltimo, sc ha llovado a cabo wn trabajo oxpo-
rimontal sobre divorsos tipos do olastdmoro, pare utilizor-
80 como capas antidoslizantos, ontro los que so encucntra
el caucho, on combinacidén tombién con divorsos tipos do ro-
llenos. En este coso no so han obtonido rcsultados satis—
factorios yo soa debids a la insuficlonte adhosidn o o la
pobro transyarencia (ospecinlmonto con clofados porcontajos
do rollon9), o debido a las sofialos que producon objotos

caliontes, o por otros motivos. So aprocinrd que la trans~
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parcncia do la capa entideslizanto os nocesaria para permi-
tir wa buona visibilidad del diseﬁo.subyacento o dibujo
docorativo. So aproclard tambidn que, espeeialmente on ol
easo (qpo es ol mas freeuonte) de un disefio docorativo co-
lorcado, la capa antideslizante no debe ostar sujeta a deco-
loracidn dqurante un perfodo do tiompo, como sucede; no obg—
tantc, con muchos do los matorialos haste ahora probades.

Se ho descubierto ghora que las desvontajas antos
indicadas pueden superarse de forma roalmente excelente uti~-
lizando paro la copa entideslizanto un materisl de composi-~
cidn particular on combinacidn con un método bien espocifi-
co do claboracidn cuondo so fabrico el articulo laminado.

Por consiguionte, el objoto dol invento consisto
on un proccdimiento para la fabricacidén do.um articulo do
plésticos laminados con caractordsticas superficiales mejo—~
radag, que se¢ caracterize por las operaciones siguicntos:
(4) - formar un soporto floxiblo temporal do wma caba coho-
gsiva y vulcanizable, adhorida al soporte, constituida eson-—
clalmonto por wno mozcle Intima de 100 partes en peso de
caucho do polietilen clorosulfonato bruto con 3=50 partos
en peso de rosina do molamina endurecible por calor y con
wna proporcidén do vﬁlcanizapto ¥ acclerador roquerida para
la vuleanizacidn dol caucho, cgtando prosontoe dicha capa
on una cantidad do 35 a 200 g/hz (de proferoncia 60 a 140
g/a®). .
(B) - formar wn ostratificado constitu?do poxr:

(a) = wn nficlec para ol laminado,
(b) = por lo monos una lémina do place o tojido

imprognada do molamina ondurccible por calor
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sobre wna cara dol nficlco (a);
(¢) = ostando on contacto dicho soporte temporal

quoe comporta diche capa vulcanizable con ol

componente (b);
(G) - pronsar el osiratificado asf formado a 125-1558C y &
una prosién dc compresidn de 15-100 kg me durento un tiempo
suficionto para de forma simulténca vulcanizar o{l. caucho on-
durccor la rcsina y combinar los componentes (9.), (v) v (c)
iaara formar una ostructura laminada monolitica, ¥
(D) - separar el soporte temporal de dicha estructura mono-
1itdica.
Eta A):

El material fundamontal para osta etapa es polic—
tilono eclorosulfonado por ¢jomplo HYPALON 20 fabricado por
E.I. Du Pont de Nomourg & Co. Ind.

Como so sabo ol clorosulfopato poliotil§hico os
un polimoro de consistoncis cauchosa, facilmento solgble ¥y
disporsg‘blo on muchos digolvontoa orgdnicos tal como, por
¢ jomplo, 'Eoluono, xilono, totralina, turpontina, Solvesso
100 y muchos otros. ELl disolventc proforido para log finocs
del prosonto invento og ol toluono. El polimoro os vuleani-
zablo por modio dol ompleo do numorosos agontos vulcanlzantos
¥y acoloradorecs. En ealidad do agontes vulcanizantos ol artg
utilize normalmonte dxidos y galos de motalos polivalentos,
on pa.r'bicular. dxido do plomo, sal de plomo tribvdsieca do
dcldo maleico, y dxido do magnosio. Do conformidad con el
artc anterior el dxido de magnosio rosulta ol menos apropia-
do por cuanto que durante la mzlganizacid’n d4 lugar a la

formacidn do cloruro do magnosio, quo siendo soluble en agua,
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conficre al produgto vuleanizado clorta sonsitividad al
agua. No obstante, para los fines del invonto ol dxido de
magnosio os perfoctamontc apropiado, do preforcncia en aso-
eincidn con dxido do gine. Do conformidad con ol invonto el
sistoma do vuleanizacidn proforido comprende 5 partes en
peso do ecada uno de ostos dos dxidos por 100 partes en peso
dc polimero., En calidad de coadyuvantes do vuleanizacidn ol
arte antorior utiliza 4cidos orgdnicos; para los finos gio.‘!.
presente invento estos coadyuvantos no son nocesarios y, en
su lugar, os proforiblo cludir su cmpleo. Con rospecto a
los acoloradgros ol arte antorior sugierc divcrsos produc—
tos tal como, por ojomplo, trisulfato do tetractiltiuramo
(Thiurem E), 2-mercaptoimidagolins {NA 22) ol totrasulfato
de pentamotilon~tinramo (Totrons 4), di-orto-tolil-guanidi-
na (DOTG), disulfato do bonzotimeilo (MTBS) y muchos otros.
Phya los fincs dol invcn?o ol acolorador proferido es NA
22, on wna relacién do 1,5 partes on peso por 100 partes
de polimoro.

El clorosulfonato de polietileno bruto os pegajo—

" g0 ¥y tambidn lo os on ol ostado vulcanigado, si bien on menor

grado. Con la adicidn al polfmoro do por lo menos 3 partos
en pogo do ung resina de melamina/formaldehido ondurociblo
por calor (dol tipo comeorcial, en forma do polvo), dosape~
roce la peggjosidad dol producto vulcanizado, mientras que,
no obstante, la superficic dol producto vulecanizado adquio=
re notables propiscdades antidoslizamtes y se vuolve "tibio"
al tacto.

Cuando la proporeién do la rosing do tipo molomi-

nico oxcode do alrcdodor 15 partes on peso, disminuyon gro~
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dvalmente las propiodades.antidcslizantos, al tiempo que
porsistc ol "tacto tibio", sionde 6llo una propicdad muy do-
goable para muchas aplicaciones do pldsticos laminados.

'Con cantidados do resina suporiorcs a alredcdor 50 partos

on poso disminuyen considerablomontc las propiedades anto-
riormonto doscritas.

Bn la préctica so molturan 100 partos on poso do
poliotilono sulfonado (por ejomplo una méquina do dos cilin-
droij) con 5 partes on poso do MgO, 5 partes en peso do Zn0
vy 1,5 partos on peso do NA 22, mantonidndoso la tomporature
Jjusto alrododor de 40%C con ol fin do pro%ronir la vulcaniza~-
c¢idn en osta otapa dol proccdimiento. Dobido a quo la masa
del ma.tcrigl 0s "pegajosa" os vontajoso adiclonar, sogin '
ol invento, hasta el 8% en peso (dc profercneia 6~8 partes
on poso) do poliotilono de bajo donsidad on forma de polvo
fino. EL poliotilono do baja dongided os wn {natorial quo so
conoco dosdo haco décadas y ha sido descrito, por ojomplo, -
por R.B. Staub y R.J. Turbott on pdgs. 78~82 dc Modorn FPlag~
tlcs Encyelopedia Intornational 1973-1974, por lo que cual—
quior roforcncia adicional do dstc on ol contexto que nos
ocupa resultarin superflua. La molturacién dobe llovarse a
eabo hasta quo se aleanza ol punto do pomogenoidad, Propor-
cionando finalmento une ldmina dolgada, do proforoncia do

un osposor inforior a 1 mm.
Aparto do osto so prapara una disporsidn indopone-

dionto do rosina do melamina on un disolvonto para ol poll-
moro cauchoso, do proforcncia toluenc. Simplementc so carga
on una mozcladora holicoidal wna media do 3 kg do tolueno

por cada kg do polimoro ceuchoso utilizado on la otapa do



5.

10,

15.

20.

25.

molturacidén antcriormente citada y so'adiciona la cantidadA
requoride dc resina on forma do polvo, por cjemplo 15 kg
de rosina por cada 100 kg do polfimoro cauchoso. Por ltimo
so.‘adiciona el producto molturado on forme do lémina dolga-
da, -do preforcneia cortado on trozos y so prosiguoc la moz-
cla, manteniondo la tomporatura por lo monos a 402C hasta
que so obtionc una croma homogénoa fluida. Obviamonte la
contidad do disolvonto no es critica y so ajusta do modo
quo la consistcnecia do la crema soa apropilada para la née-
quine uwtilizada subsiguiontomonto para la dispersidn do la
cromn sobro ol soportc tompordl Ios 3 kg de disolvonto su~
goridos on primer lugar son apropiados pare un aplicador con
una palota oxtensiblo. .

En calidad de soporte tomporal sc utiliza, de pro=-
foronein, papel rovostido de silicona (llamado "relocso
paper®), que 8o cncuentra on ol comorcio on mllos. En ol
comorcio so oncuontran divorsos tipos do papol rovestido
con silicona. Para los finos dol invonto so rccomiends quo
el soportec temporal con la superficio a.c"biva se "oxturico!
en lugar do aligarsc o pulirso. Asi pucs, ontro los papelos
rovestidos con silicona, los quo son preforiblos prosontan‘
une care activa con la estructura fibrosa dol propio papol,
quo luoge so roproducird sobroe el laminado final. Evontuale
montc so puode utilizar también papoles rovestidos do sili-
cona con rolicvos, por ejomplo aquellos cuya cara active
tiono (en negativo) la toxtura de un cuero natural o de wn
tojido do trama fina. Ios palz.;olos rovcstiglos do silicona
de ostec tipo 80 hen doserito, por ¢jemplo, en Modorn Flas—
tics. Nov. 1963, pdgs. 84~86 y 181-184.
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En calidad do soportc temporal pucdo utilizarse
tambidn vna ldmina metdlica con una cara activa erosionada
con arcna o quimicamentc gravada.

La crema antes cltada so aplica a la cara activa
dol soporto tomporal con eunlquior medio apropiado, capaz
de producir una capa de rovestimionto de grosor uniforme,
corrcgpondicnto a una cantidad de croma (scgln contonido
en soco) de 35 a 200 gﬁnz.

Centidados suporioros a 200 g/m? no mojoran ol
rosultado final. En términos prdcticos, utilizando un apli-
cador do paleto oxtonsible ol ajusto tipico do la palota
corrosponde a un osposor do la capa do croma do (por ojome
plo) 0,2 a 0,6 mm . Dospuds dol rovostimionto so procodo al
socado do la cape, do profercncia en wne estufa a una tom-
poratura quo no excoda de 709C y con un tiompo do rosidon-
cia on la ostufa oventualmente brove, no exeodiondo do 6-8
minutos a 702C, Esto og facilmento obtoniblc en wna ostufa
do alre calientc; ol disolvente eliminado por:zel alre puo-
de rocuperarse por medio do condonsacidn parecial.

Es ovidonte que, tanto ol rovestimionto del sopor—
to tomporal como ol sceado puodop ocfoctuarse vontajodamonto
con w procodimionto on continuww, haciondo que la tira do
papol rcvestido do silicona paso primoro a través del apara-—
to do rovogtimionto y a continuacidn a través do una ostufo
do tﬁncl o gimilar. A continuacidn so'obtiono de la tira
soca, por medio do corto o troquolado, lédminas do forma y
dimongionos apropiadas para ol artfculo laminado quo so do=-

800 obtoner,.
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Etapa Q‘BZ.

Un primer elemento utilizedo en osta ctapa es ol
nficleco para ol laminado. Do conformidad con el invonto ol .
ndcloo pucdd preformarse on primor lugar o, do proforoncia,
pucdo formarso dircctamonte on la otapa (B) a partir do wna
pila de léminas dc papel o tojido imprognadas con una rosino
ondurociblo por calor (goncralmonto fondlica o melaminica).

Entro los nfcleos proformados aguoellos pearticular-
mente apropiados son los pancles 11311905 conocidos como "so-.-
portados” y como "placa conglomerada", Un "panol soportado™,
comercialmente conocido como "Gaesipc" o "Masoniten, se ob-
tione comprimiende fibras de madera, noxﬁalmen‘be nezcladas
con un ligante térmicamente ondurocciblo (una rosine fondli-
ca o do urca). Un panel conglomorado so obtiocne do forma si-
milar poro utilizando particglas de madera, gono:g'a.lmon'l:o en
forma do virutaes o doladuras, on lugar do fibras, con lo que
ol "panocl conglomerado™ os gonoralmonto mas poroso quo ol
"hanol do :t‘ibra."_. Estos pancleos do;]an de podorse formar por
medio do calor y, por congsiguiontc, solo pucden utilizarse
de conformidad con ol prescntc invonto para le fabricacién
do a.r‘biculos. plésticos lominados do configuracidn plana
(por ojomplo, penocles, para la cubricidn dc parcdes o para
la fabricacidén de mucbles).

Para la fabricaci§n de wna bandeja, do conformi=--
dad con ol presonte invonto, el nféicleco se forma cn la otapa
(B) modianto wn mﬁmgro apropiado de léminas de papol, por
ojomplo pqpol Kraft, imprognado con una rosina ondurcciblo
por calor, perfoctamontc similar a los procodimiontos con=-

voncionales do fabricacidén de laminados plésticos. Ia rosing
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6s, do proforcncin, wma rosina fondlica o melamin.jlca. pero
puede sor tambidn una resina do urca. For ojemplo, para fa=-
bricar wna bandoja do un osposor do.a.lrodedor de 3 mm.‘el
néeleo puedo formarse supcerponiendo, una sobre la otra, 15
hojas do papel Kraft impregnado con resina fondlica. Do es=—
to modo se obtionc ol componente (a) para la otapa (B).

Con rospecto al componento (b) su funcidn téenica
os la doc ligor ontro si los componontos (a) y (c); también
en muchog casos dosompofis, funcidn docorativa.

Segln un coso mds tipico 6l componente (b) se for-
ma medianto una lémina tnica do papel decorative impregnado
con molamina, complotamontc similar a los papolos decoroti-
vos utﬂiza@os on los laminados pldsticos convencionales.
Sin ombarge, on lugar de utiligarso papel docorativo puede
utilizarse, cvidontcecmonte, un tejido decorativo. En esto ca-
so ol nticleo so forma preforontomonte por un panel do sopor=

tc o por la pila do léminas imprognndas do rosina tal como

.80 ha doscrito antoriormente. El pajol docorativo pucde to-

nor wna substoneds do 60 o 200 g/n2 y la proporeidén do rosi-
na do molamina imprognantc puodo ascondor al 45-80% rospecti-
vamonto con rospocto al poso on secco doel papol impregnado
(papel + resina). Ios porcontajes situados on los méximos
antos indicados son particularmente apropindos para un ntl-
cloo formado por un pancl soportado. .

Para wn nficloo formado por placa do viruta, dquo
tondorio a absorbor wo contidad congidorablo do rosina con
ol propsado on ealiontg, otapa (C), ol compopento (v) com~-
prende, do proforoncia, el llamado ™overlay", quo ¢s un pa-
pol ligoro (25~35 g/®) do colulosa purn, imprognado con
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rosing de molamina al 65-75%, La capa no tieno fwmeidn deco-
rativa y permite la visidn dol disefio o de la fibra del nt~
cloo on ol articulo acabado. En algunos casos este hocho
puede no rovestir importancia. S.j:‘.n embargo, afin cuando el
aspeeto decorativo os importante, el componente (b) debe
compn':'onder la capa dispuosta en contacto dirccto con ol n-

cleo, o la lémina do papel docorative impregnado con melamie

na (o tojido decorative imprcgnado con melamina) intorpussta

entre la capa y ol compononte (c). Obviamonto on cada caso
la cara decorativa de esta lémina so vuclve hacia el exto-
rior, o soa, hacia ol compaonte (c).

Con el f£in do complotar la oxposicién puode afin-
dirso que ol espesor del nficloo se elige tambidn en dopon=—
dencia do la aplicacidn del articulo acabado de pléstic9
laminado. El ospesor minimo pucde ser dol oxden de 1 mm,
para articulos do monor dimensiones o para laminados planos
quo cn ol uso se apilan sobre una superficioc portadora
(por ojomplo la superficie do wno mosa o un banco ). E1 ospo-
sor mdximo no excode, por lo gomoral, do 15=20 mm ‘y sc do=-
riva, fundamentalmente, dol omploo do w panol de conglo-'
meorado do viruta.

Etapa C

En osta o‘capé. todos los componontos dol ostrati-
ficado de la ctapa (B) so combinan para former una estruc—
tura monolitica morccd a la vulcanizacidén simul].‘hénoa dol
polimoro gomoso dol compononto (¢) ¥ la fusidén, seguida do
ondurccimionto, de todas las rosinas 'té'migamonto' ondurocl~
bles prosontes on ol estratificado. Admés, cuando ol nﬁ-

cloo se forma mediante la superposicidn do léminas individua=
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les de papel impregnado con resina térmicamentc endurcecible,
la configuracidn do los moldes utilizados on la otapa do pron=—
sado (C) dotormina la foma\v do los artfoulos que se dosoes 0b-
tener. For consiguicnte, los nioldos puodcn g0y planos cuando
ol artfculo os wna lémina plena do pldsticos laminados. Do
otro modo, por ejemplo, cuanc'lo S0 :Eabr:.m wa bandoja, las
cards dol molde doben porf:.larso apro 1,1adamontc para que so
aeomo&en a la forma do la bandsja.

Cuando ol nﬁcloo se forma modn.an’co un pagquote do
1éninas individualos :hnprognadas con rcsma, la prosidn do
moldco dobo sor rolativamonto olcvadn, ds proforsneia do
60-100 kg/cm®. En ol caso ‘d0 wn nficloo constituido por un
panol suporpuosto la prosidn aproplada cs do alrodedor dc 30
a alredcdor de 50 kg/c.ma. F.!n ol ¢ago do un nficleo formado por
un panol do éonglomorado do viz‘u’cgzs la prosid’nrdobo SCI Yo~ -
lativamontc baja, de 15-25 kg/c.mz, con ¢l fin do ovitar
cualquicr escape sustancial do la rosina fundida del compo-
nonto (b) por los poros dol panel. EL tiompo do prensado os
poxr lo gonoral do 3 minutos por lo monos. Sin eubargo tiempos
dd presidn rclativamentc prolongados ne producon doterioro.
Bn wna prucba oxporimental ol pronsade se ofoc'_bud a 1502C du~
rantc un tiompo tan prolongado como do 3 horas, sin quo so
produjoran consocucncias advorsas,

Etapa (D)

En csta otapa so sopare el soporte tomporal dejando
oxpuesta la suporficic antideslizanto. ILe cara expuesta de
osta capa tieno la textura correspondionte a la do la carn
toxturada dol soporto tomporal utiligzado. .

En los dibujos adjuntos lo figura 1 llugtra, on soc-



5.

10,

15.

20,

25,

=14 =

cidn vertical on dospicco, -wa forme de modalidad del inven-
to on rolacidn a uma bandecja, mientras que la figura 2 es
ma sceccidn vortical de la bandoja obtenida. EL espesor de
las diversas l4minas sc ha exagorado para mayor claridad dol
dibujo.

Le bandoja 10 os wn artfculo monolitico do plésti-
co laminado y comprondc un fondo 12 deprimido con rospecto
al borde perimetral 14. Puodo considorarsc quo la bande ja
os de formo roctangular, con esquinas rodgndeadas, prosontan~
do dimonsionos de alrcdedor dc 30 x 40 cm, y las dimensiones
dol fonde (modidas sobre la cara superior do la bandeja) son
20 x 30 cm. So roquicrc quo ambas caras de la bandoja pro-
sonton un discfio doeorativo y quo la cara superior dol fondo
astoc provista dc una copa antideslizonte tra.nspgronﬁe 16.

' En la figura 1, con 20'y 22 se indiea, rospectivd-
monto, los moldos macho y hombra, de forma respectivamente
complemontarie a la cara superior o inforior do la bandejs.
En ol dibujo so trazan dos linoas do trazos 24 quo parton
de bordos opuestos dol molde macho 20 y se oxtiondon hacla
la parte in?erior hasta el nivel dg la bandeja ilug'bre.da en
la figura 2, con ol fin do indicar, a simple vista, que la -
zona porimetral 26 del moldc; 20 corrospondicnto al bordo
porimotral 14 do la baydeja, se proyccta hacia ol oxterior
con respecto e ésta sogfin una cantidad P (figura 2) que puo-
de sor, por ejomplo, de alrodedor de 1 cm.

El nfeloo (o) do la bandoja cstd constituldo por
15 léminas do papel Kraft do 160 g/m2 imprognado con una ro-
sing fondlica'on wo rolacidn do 150 g/mz. Ios léminas son

roctanguloros, do dimensionos do alrededor do 35 x 45 omy ¥
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estén libromentc superpwstas una sobre la otra pars formar
. paguete. '

Sobre ol nficleo (a) se superponc una lémina (b)
do papol docorative do colulosa do wn peso do 100 g/m2, im~-
pregnado con resina do melamina en wna relaeidn do 150 g/mz.
Ias dimonsionos de la ldmina (b) son idéntieas a las do las
14minas dol nficlco (a). Una lémina (b') iddntica a la lémi-
na (b) so dispono por dobajo dol nficleo (a) para conforir
um discﬁq decorativo a la cara inferior de la bandoja. Ob=
viamonte, la cara docorada do la lémina suporior (b) es
vuolta hacia arriba, miontras que la care docorada de la
1dmina inforior (b')'os vuelta haecia abajo.

Por fltimo, sobro la ldmina (b) so suporponc ol
componontoe (c), formado por una lémina 28 do papol rovosti-
do de silicona do un cgposor 4o alrededor de 0,05 mm, cuya
cara activa presonto su texturo fibroso natural. Esta cara
activa so proporoior}a. con una capa do rovestimionto 16, do
un peso de 120 g/ma, compuosta por 100 partos on poso do
clorosulfonato do poliotileno (Hypalop 20), 15 partos on po-
so do resina de molamina/fomaldchido, 6 partos on pose do
polietilono do baja dqnsids?.d, 5 partos on poso do Mg0, 5
partos on poso de Zn0, y 1,5 partes en peso dec NA 22. Ia
cape 16 se vuolve hacia ol papecl decorative (b). Ias dimon~—
sionos y la forma do la ldmina (28) del papol revostido do
silicona con su rovostimionto 16 corrosponde a las dimen~
gionos y formn do la cara suporior del fondo 12 de la ban-
doja. Se ontendord que ol compononte (o) so suporponoc so-
bro ol paguetc (b) + (a) + (b') on una posicidn contrada.

El paguetc comploto asi constituldo sc dispono
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on ol molde mocho 22 y so prensa con ol molde hombra 20 cbn‘
wea prosidn do 100 kg/’cm2 a 1502C, Al cabo do 3 minubos so _
lovante ol molde 20 y la parte toscamonto moldoads SO transe
fioro a wna cdmara de cnfriamionto por aire. Dospuds dol on@
frismiento so rocorta toda la zona perimetral do la piegza
moldeada quo sobresale dol borde porimotral 14 y por Gltimo
so scpara dol artifculo la ldmina de papel rovestida do gili-
cona 28, quo dojn sobre la cara suporior dol fonde 12 la co-
pa antidosliganto 16.

Ia cope antideslizantc 16 asi obtcnida os trans-
parcnto; la capa 16 osg "iibia™ al tacto ¥y paroce atorciopo-
lada. Su unién con ol fondo 12 os précticamente indostruc—
tiblo. 1o bandojo 10 pucde lavarsc con agua muy calionto
(902 C y mds) iy ostorilizarso con vapor sin que so porjudi-
que on lo mds minimo la intogrided do la capa 16. No so pro-—
duce decoloracidn. Un rocipionte de vidrio dispuosto sobro
1la capa 16 do la bandeja no se dosliza afn cuando sc inclino
la bandejo on 452 con rospocto a la horizontal. Cuando el re-
cipiento do vidrio sc ompuja on osta Gltima posicidn, dicho
rocipionto ;pterrumpo ol movinionto dospuds de muy pocos
contimetros, lo quo domucstra que la capa 16 proscnta oxco—
lontecs cualidades de fronado.

A ogto respeeto debo haccrse notar que las‘pro-
piocdadoes ventgjosas antoriormente descri?as so deobony entro
otros motivos, a la ausoncia gubstancial, on la composicidn
de le capa 16, dc recllenos mineorales y plastificantos. Deo-
bido & quo para los fincs del invonto estos ingrodicntes
no son nocesapios 0 carocon dg utilidad, oﬁ cualquior caso”

dobo ovitarse, do ireforcncia, su prescncia. -
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REIVINDICACIONES

Doscerito ol objoto dol prosonto invonto, se do-
claran nuovas y de projia invoncidn las siguiontes reivin-
dicacionos, con prioridad de la solicitud Suoca 9975/76
dol 5 do Agosto do 1976.

1.~ Un procodimionto para la fabricacidén do wn
articulo do plésticos laminados con caracteristicas super-
ficinles mejoradas, caractcrizado por que compronde las

otapas dos.
(A) formar wn soporte floxible tomporal do un rovestimiene

to vuleanizable, cohesivo y adhoronto al sciorte, congtituil-
do esoncialmente por la combinaeidn de 100 partes on poeso
do caucho do npolictilon-clorosulfonato bruto con 3~50 partos
on poso do una rcsina molaminica térmicamonte ondurceible y
con ma proporeidn do un agonto vuloa.nizan:bo ¥y acolcrador
requoride para la vulcanizacidn del caucho, osgtando presen—
tc dicha capa en una contidad do 35 a 200 g/h®;
(B) formar wm ostratificado consti:l:uido poT:
(a) wn nficloo pars ol laninado,
(b) por lo monos wma ldnina do papol imprognr:xdo do
molamina o tejido impregnadeo do molamina, onduro-
e¢iblo por ealor, sobroe umn cara dol nficloc (a),
(e) poniondo on contacto con el compononte (b) dicho
soporto tomporal con dicha capa vulcanizablo;
(¢) pronsar ol paquote asf formado o 125-155°C bajo una
prosidn do conpresidn de 15-100 kg/am2 duranto wn 'I:igmpo
suficionte parc sinulténocamonto vulceanizar ol gaucho, ondu-
rocor la rosina y combiner los comjonontos (a), (b) y (ec)

para formar une estructura leminada nonolitica; y
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(D) soparar ol soporto tomporal de dicha ostructura mono-—
1itica.

2.-.Un procodimiento, de conformidad con la rei-
vindicacién 1, caractorizade porque la proporeidn de rosina
do molamina on el revestimiento vulcanizable os proforcnio~
mente de 5-15% en poso.

3.-'Un procedimionto, de conformidad con la rei-
vindicacidn 1, caracterizado porquc osté toxturizads la ca-
ra dol soporto tomporal quoe comporta dicha copa vulconiga-
blo. )

4o~ Un procgdimionto, de conformidad con las roi-~
vindicaciones 1, 2 y 3, caractorizado porque.ol soporto tome
poral ostd formado por papel rovestido eon silicona on donde
la cara quo soporta dicha capa vulcanizable tionc la ostruc-
tura fibrosa dol propio papol..

B.=— Un procodinionto, do conformidad con las roi-
vindicaciones 1, 2 y 3, caracterizado porque ol soporto tem-
poral ostd formado por wna ldmina do papol rovostida con gi-
licona en donde la suporficic quoe soporta dicha capa vulcani-
zeble presonta rcliocvos, '

6.--.Un procedimionto, do conformidad con la rci-
vindicacidn 1, caractorizado porquo el compapnic (a) ostéd
formado por un paquoto do léminas individuales imprognadas
econ wna rosina sintdtica térmicamonte endurceible y porgue
osto €ltimo paquote sc consolida por modio dol onduroci-
mionto tdrmico dc osta rosina on la ctapa do prensado (C)
ofoctunda bajo una presidn do §O—100 kg/cmz.

7.~ Un procedimiento, de confomidad' con la roi-

vindicacidn 1, caractorizado porquo ol compononto (a) osté
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constituldo por una "placn soportada y la prosidn ojorcida
os do 30-50 kg/em?, |

8.~ Un proccdimionto, do conformidad con la 1rci-
vindicaeidn 1, caractorizado porquo ol compepntce (a) ostéd
formado por una placa de virutas y la prosidn so cjorce con
une prosidén do 15-25 kg/bme. '

9.~ Th procedimionto, dc conformida@ con lq ach
vindieacidn 1 y wa do las roivindicacionos'G, 7 v 8, carac~
torizado porque ol eompononto (b) compronde, on contacto
con ol compononte (e¢), wna ldmina de papol do coclulosa do-
coradn ;mprbgnada con rosina do molamina térmicamonte ondu-
rocible, siondo la proporeidn do resina on osta lédning do
45-80% on poso soco dol papel imprognado.,

10.~ Un procodimionto, do conformidqd con ;a TOim
vindicacidn 1 y una de las reivindicaciones 6, 7 u 8, caranc-
terizade porquo ol compononte (b) comprende una lémina "co-
bortora® on contacto con ol compunonta (a).

1l.- Uh'procodimionto, de conformidad con la roi-
vindicacidn 1 y 8, caractorizade porgquo ol componontc (b)
ostd congtitudido por:

(d) wuno lénina do papel do celulosa decorativo imprognada
con resina do molemina térmicamonto ondurceible on wna pro-
porcidn de 45 a QO% rospootivanonte del poso on soco dol
Papol imprognado, ostonde dicha ldminn on contacto oon ol
compononte (¢) y (o) una ldninn "cobortora™ on contacto

oon los oomponontos (a) y (a).

12.~ Un procodimionto paro la fabricacidn do wn
articulo do plédsticos laminados con caractoristicas supor-
ficialos mojoradas.
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Sogtn sc doscribe y roivindica on la prosento
nomoria deseriptive quo consta de 20 pdgines folindas y

oscritas a mdquine por una sola de sus earas y acompaiiadas
do los dibujos roglamontarios.,

Madrid, o b AGO. 1877
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