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La presente invencién se refiere a un procedimiento de
fabricacidén de un laminado en relieye con contraste exacto
de registro de color y relieve.

Las técnicas utilizadas psra producir superficies
de textura profunda sobre laminado decorativo abarca unz am-
plitud de disefios hasta shora nunca lograda para producir
tragados simulados tales como aquellos que ocurpen en mate-
riales naturales tales como piedra arsénica, pizarra enladri
llada, mosaico, marmol, cuero, madera aspera o desgastada;
aun materiales tales como articulos tejidos Asperos tales
como yute,cafiamo.

Recientemente se han desarrollado muchos disefios
nuevos, tales como aquellos que imitan azulejos o tela te-
jida gruess. Estos disefios deben tener un apropiado contras-
te de color y registro con la configuracidn superficial de
colina-a-cuenca de manera de ser comercialmente atractivo.
Desafortunadamente, el problems de registro de color y relig
ve ha demostrado ser muy dificil de resolver. El problema
ha plagado la industria, no solamente desde el punto de vis~
ta de la apariencia del laminado terminado pero tsmbién des-
de el punto de vista del costo de la produccién de los la-
minados que tienen un registro substancialmente perfecto de
color y relieve, desde su comienzo. Tos laminados con relie-
ve hansido sin embargo exitosamente prdducidos, y tembién
han sido preparados laminados de un color y relieve substan
cizlmente en registro (Patente estadounidense nimeros -

30752 0157 y 3 0814’-64'7) .

El uso de una tinta encapsulada, como se ensefia en la
patente estadounidense numero %.7%2.137, resulta en finos

laminados de buen registro de color y relieve. El método que
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se d2 ahi a conocer, sin embargo, es muy costoso y requiere
un cuidado extremo en su usc. El uso de una hoja que contiene
tinta encapsulada, necesariamente, requiere la preocupacién
del fabricante en cusnto a recubrimiento con la tinta, es decii
grados variables de recubrimiento con tinta a través de una
hoja leminada especifica y profundidad de la cépsula de tinta,
distribucidn de presién de la plancha texturadora, penetrabi-
lidad de la tinta encapsulada a través de las hojas de recu-
brimiento superior del lsminado y ruptura accidenta% de las
capsulas durante el almacenamiento de transporte de las hojas
preparadas antes de su laminacién. E1 control del flujo de la

tinta desde las capsulas rotas y la dificultad deutilizar tin-

tas metalicas y blancas opacas son dos problemas adicionales

que plagsn el uso de éste sistema,

El método ensefiado en la patente estsdounidense nlmero
5.8l4.647 obvia algunas de aguellas dificultades mencionadas
precedentemente.Este sistema consiste en la aplicacidn de una
tints termoestabilizante a unz matriz de plancha de prensa es~—
tampada en relieve en registro wcon el relieye de la matriz.
Subsiguientemente, la plancha de prensa con tinta se imprime
en un conjunto laminado en donde la tinta se tranafiere g la
superficie del laminado en registro con el relieve. Segin
la presente invencidén se férmula esta tinta de manera de que
se libera de la matriz de la plancha de prenss y se transfige
ra a la superficie del laminado sin correrse o migrar lateral~-
mente durante la etapa de laminacién.

La patente estadounidense numero 3.661.672 ensefiz un mé-
todo para formar un laminado de transferencia con revestimien-

to superior de grsdo B desde una matriz para estampar en relie

ve, subsiguientemente recubrir la superficie estampada en re
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lieve, del laminado de transferencis con color y luego emplear
el laminado de transferencis temporario de un revestimiento su
perior y color al laminado de elevads presidn durgnte su pro
duccién.Este procedimiento es complejo e involucra ls trsnsfe-
e rencia de muchas hojas dursnte la produccidn del laminado,.

Una patente recientemente concedida, la patente esta
douniden n2 %.968,288 di a conccer otro sistema para crear
productos estsmpados en relieve coloreados mediante el procedi-
miento que shi se dd a conocer que requiere aplicar un polvo
10. 'coloreado 2 un recubrimiento y éste requiere un cuidado en la
aplicacibén y debe lograrse en el momento en que 1los componen-
tes del producto van a ser lsminado.

Un nuevo procedimiento para obtener un registro exscH
to de color y relieve en la produccidn de lsminsdos de elevada
¥ baja presibn ha sido shora descubierto. Este método es mds cg
15. mercialmente significante que sistemas anteriormente conocidos
debido a que es mds economico y obvia muchas de las desventa-
jas de los procedimientos anteriores., Al utilizar el nuevo
procedimiento, no hay limites para dimensidén, disdio, profundi-
-dad de relieye o color que fuede lograrse. Evita el registro
20. mecanico de medios extrafios formadores de relieve con hojas
decorativas en loslaminados antes o después de premsar y la
aplicacibén de materiales en el momento del prensado.

De acuerdo con el nuevo procedimiento, se puede produ~-
cir un laminado decorativo que tiene en sus‘sﬁperficies decora
25. tivas,proyecciones de cualquier disefio seleccionado,siendo estas
pProyecciones de un color diferente a la de la superficie de

fondo del lsminado. Ademds, se puede producir un laminado deco

rativo en colores mfiltiples que tiene proyecciones que se ex-

tienden hacia afuera desde la superficie decorativa del lami=-

20. nado,teniendo estas proyecciones sobre su superficie un color
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diferente que aquél del msterial de fondo en relieve.
La presente y nueva invencidn constituye un conjunto la-
minado que comprende
(1) un substrato que imparte rigidez,
 (2) una hoja decorativa fibrosa impregnada con una primg
ra resina termoestabilizante, y
(B)unavplancha de prenss pars estampsr en relieye que
tiene una superficie con aress protuberantes y cdn-
cavas capaz de ser imprimida en la parte superior
de diches hojss fibrosas y medios para evitar que
la plancha de prensa formadora de relieve se pegue
a la superficie decorativa recubierta durante la la-
minscidn, ¥y
(4) una capa de una segunda resina termoestabilizante
pigmentada dispuesta por encima de (1) y que tiene
un flujo suficiente para provocar que dicha segunda
resina fluya méds que dicha primers resina.
El presente nuevo método comprende
a) consolidar el conjunto precedentemente descripto
bajo calor y presidn para de éste modo efectuar una
laminacién de dichas hojas fibrosas entre si, un-
estampado en relieve de la parte superior de la ho
ja decorativa y uns migracién de la resina pigmen
‘tada desde las &reas de dicho estampado en relieve
que correspondealas areas protuberantes de las
planchas de rrensa formadoras de relieve a las areas
céncavas de las mismas; y

b) eliminar diches planchs de prensa formadors de relie

ve desde el laminado resultante de maners de produc|’

cir un laminado denso que tiene &reas estempadas
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en relieve de color contrastante.

Se utilizan hojas de nlcleo fibrosas como el substra
to que imparte rigidez para prepsrsr los laminados de elevada
presidén de la presente invencidén. Generalmente son hojas de
papel y, mas preferiblemente, hojas de papel kraft.Cuasndo se
utilizan tales hojss de paocel Kraft, se prefiere que tengan
una base en peso entre 196 Kgs (por resma de 3000 m2) v 693
Kgs y més preferiblemente asproximsdamente 445 Kgs por resma.

La resina termoestabilizante usada para impregnar
tales hojas de nlicleo puede ser cualquier resina apropiada
conocida para dicho uso pero se prefiere una resina de fenol/
formsldehido.Cuando seutiliza esta resina, se prefiere impreg
nar y secar las hojas impregnadas,mediante métodos conocidos
en el arte, hasta un contenido de resiﬁé de aproximadamente
25% a 45%, y més preferiblemente hasta un contenido de resina
de aproximsdamente 30%, en base al peso de los sblidos de re-
siana en las hojas impregnadas. El contenido volatil de la hoja
impregnada secada preferiblemente es de entre 5% y 10%, més
preferiblemente aproximadamente 8%, en base al peso total de
la hoja.

Las hojas decorativas sblidass de coloz_también son ho-
jas fibrosas que son impregnadas con resiﬁgrtermoestabilizan—
te y,-més preferiblemente, son A-celulosa pigmentada opaca
y pueden llevsr un disefio imprimido.Cuande se emplesn las ho-
jas preferidas de papel, puede emplea?se ventajosamente cual-~
quier base en peso spropisda de papel, pero generalmente se
prefieren papeles de 196 Kgs (por resma de papel de 3000 mg)
a 594 kgs.(por resma de 3000 mg).

Si se desea puede utilizarse generalmente cuslquier pa

pel de A-celulosa para la preparacidén de revestimiento superio;
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impregnado con resins termoestsbilizante, y puede consistir en
cualquier papel conocido pars tsl uso en la prodcuccidn de la-
ninados pléasticos decorativos convencionsles. Preferiblemente,
es un papel de alfa-celulosa de resistencia en himedo que tie
ne una base en peso entre 49,5 Kg (por resma de 3000 m2) v
196 Kgs y, mds preferiblemente 124 Kgs (por resma de 3000 m2)
En su condicién de impregnado y curado, el revestimiento su-
perior es substancialmente transparente.

Cuasndo se produce un laminado decorativo de baja pre-
5ién, la hoja decorativa también puede consistir en cualquiera
de las hojas decorativas precedentemente descriptas. El subs-
trato, sin embargo, como se mencioné snteriormente, comprende
una lamina particulada que varia en espesor de aproximadamente
32, mm a 25,4 mm que se produce de manera conocida ‘en gl arte.
Se prefieren lafiinas pztticuladas de madera, formadss en mate
de mediana densidad y substratos de laminas de fibras de madg
ra de mediana densidad.Puede emplearse o no una hojas de reves
timiento superior.

Las resinas termoestabilizgntes utilizadas pars impreg-
nar la hoja de papel decorativo, en la produccidén de laminado
de baja o elevada presidn, y el revestimiento superior si es
que se utiliza en los laminados de elevada presidén, pueden ser
igugles o diferentes y pueden ser cuslquier resina termoesta-
bilizante aproplada psra tal propdsito.

Por ejemplo.,pueden emplesrse resinas de melamina~formal
dehido, resinas de melsmina-urea~formsldehido, resinas de po-
liester insaturado y similareé. 81 se utilizan diferentes
capas, debe tomsrse cuidado de asegurar que las resinas sean

compatibles, és decir, las resinas deben ser capaces de formar

fuertes uniones coherentes entre si bajo las condiciones utily

6 -
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zadas para la consolidacién y no debe ocurrir ninguna reaccidn
perjudicial entre las resinas. Se prefiere utilizar solamente
un tipo ‘de resina para los propSsitos mencionados, y mas pre-
feriblemente, el uso de resina de melsmina-formasldehido para
5e estos propdsitos.

Pueden incorporarse diversos plastificantes y/u otros
modificadores en las resinags impregnantes de manera de obtener
mejoradas propiédades de flujo pléstico durantecel curado del
material. También pueden emplearse otros modificadores para
10, mejorar la liberacidn de las planchas de prensa, manejabili-
dad y otras propiedades de las resinas amino plésticas, como
ya es conocido en el arte.

-Las planchas de prensa para estampar en relieve
utilizadas en el nuevo procedimiento de la presente invencidn
15. | pueden prepararse grabsndo o labrando un disedo en una plan-
cha de metal. Adicionalmente la técnica de disefio de estampa-
do realzado, segln ensefla Grosheim en las patente estadouniden-
se numero 3.373.068, también trsbajsrd bien como un medio for
mador de relieye en la presente invencibn.

20, Los meteriasles dtiles como la capa pigmentada en
1os laminados de ls presente invencidn consisten en cualquiera
de las rgsinas termoestables viscosas snteriormente descrip~
tas, es decir, vehiculos liquidos de recubrimiento, u otras
conocidas por aquellos expertos en el arte, que se preparan
25. en ya sea diferentes colores, o tonos del mismo color o smbos
dependiendo del c¢olor de la hoja de fondo. Fuede utilizarse
parg formar la capa pigmentada cuslquiera de las resinas im=-
pregnantes anteriormente descriptas y utilizadas psra impreg-

nar las hojas decorativas y/o de revestimiento superior.la

304 segunda capa resinosa pigmentada puede comprender la misma re
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sina utilizada para impregnar las hojss decorativas y/o de
revestimiento superior o puede ser una resina diferente. Di-
cha capa pigmentada se dispone sobre el substrato., Por "enci
ma del substrato" quiere significarse que la caps pigmentada
puede disponerse en cualquier lado por encima del substrato
pero no aplicarse al substrato antes de la consolidacibn por
calor y presidén. Puede formarse y disponerse recubriendo mera
mente cuslquier lado de la hoja decorativa o la hojs de reveg
timiento superior o puede formarse y disponerse tratanto, es
decir impregnando ¢ recubriendo, una tercera hoja con la mig
ma y disponiendo la tercers hoja entre lz hojs derevestimientq
superior o por encima de la hoja decorativa o la hoja de reves
timiento superior en si, Es decir, la capa de resina pigmenta
da puede ser:

1. Recubierta sobre el lado de substrato de la hoja
decorativa,

2.-Recubierta sobre la parte superior de la hoja de-
corativa.

3. Recubierta sobre el lado de corativo de la hoja de
revestimiento superior.

4, Recubierta sobre la parte superior de la hoja de
revestimiento superior.

5. Recubierta sobre o impregnsds en una tercera hoja
y dispuesta entre la hojs decorativa y la hoja de revestimien
to superior con cualquiera de las superficies hacia arriba.

6. Recubierta sobre o impregnada en una tercera hoja |
y dispuesta por encima de una hoja claras de revestimiento su-
perior con cuslquiers de las superficies hacia arriba.

Si se utilizs uns tercera hoja, ésta puede ser de ls

consistencia y tipo de uns hojs de nficleo, uns hoja decorativa
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0 una hoja de revestimiento superior, dependiendo generalmentel
en donde seréd dispuesta en el conjunto laminado antes de la con
solidacidn por calor y presidn pero se prefiere que sea c¢lara
y sea de la consistencia y tipo de una hoja de revestimiento
Se superior. Puede utilizarse en un lsminado mas de un recubrimie$
to o tercera hoja, eé decir dos 6 tres. Si se utiliza més de
un recubrimiento o tercera hoja, éstas pueden ser de igual o
diferente color,

La resinsg utilizada para preparar la resina pigmenta-
10. dn generalmente estd compuesta del mismo material bésico que
se utilizs para impregnar la hoja decorativa y de revestimien
to superior segln se ha descripto anteriormente. Sin embargo,
las resinas son diferentes en el grado en que deben contener
cantidades divérsas‘de aditivos, solventes, rellenadores, ect.
15. de maners de variar sus viscosidades y provocar asi.qﬁe el ma=-
terial pigmentsdo fluya més que la otrs resina durante el pro-
cedimiento de consolidaciébn,

La resina’ pigmentada puede colorearse mediante la in-
clusibn en la misma de cualquiera de, 0 una combingeidn de, pié
20. mentos inorginicos u orgdnicos de color, pigmentos extendedores
pigmentos metidlicos etec. La cantidad de pigmento agregada a la
resina variaréd de 0,5; s 20;, en base al peso total de la resi
na, y dependiendé del pigmento utilizado y el contraste de co-
los resultsnte deseado. Utiles pigmentos inorgénicos tipicos
25, ineluyen squellos pigmentos de hierro que varisn en color de
amarillo a rojo, rojizo-castafio, castalio a negro, Tales pigmen
tos de hierro incluyen ocre amarillo, siena cruda y quemads,
tierra de sombra cruza y quemada. Otros fitiles pigmentos inoxr

génicos de color incluyen amsrillo de e¢romo, sulfuro de cadmio,

30, amsrillo de zinc, azul de cobslto, azul de ultramar, dxido de
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hierro, verde de cromo, verde de 6xido de cromo, verde de hi-
dréxido de cromo, negro de humo, y pigmentos blancos tales como
bibéxido de titanio, calcio de titanio, Sxido de zinc, sulfuro
de zinc, éxido de antimonio, litopon, etc. Si bien puede utili
5 zarse pigmentos de plomo, éstos preferiblemente se evitan debi
do al peligro de seguridad involucrado en su uso, Pigmentos or
génicos que pueden ser utilizados incluyen rojo de toluidina,
azul y verde de ftalocianina, pardo de Vandyke, alizarina, la-—
ca de rubia, rojo litol, y similares.
10, Utiles pigmentos metélicosiincluyen polvoide aluminio, pol
vo de cobre, polvos de bronce obtenibles en d§versos tonos
dependiendo de la composicién de la aleacidn, polvo de zine,
polvos de oro y dorado, y similares. Cualquiera de los pigmen
tos, y perticularmente los pigmentos metalicos, pueden utili-~
15. zarse solos o en combinacidén uno con el otro o en combinacidn
con otros pigmentos.Aidemds, embas resinas pueden ester pigmen
tadas siempre que los colores empleados sean diferentes y una
fluya mis que la otras, como se describié anteriormente.

Ahora se ha hallado que la composicidén de resina termoeg
20. tabilizante pigmentada, en ya sea un color o tono diferente
de la hoja de fondo decorativa, se provee preferiblemente en el
conjunto laminsdo aplicéndola, como un recubrimiento de 5,4 g/
m2 a 21,5 g/ma, a una 0 més superficies de lz hoje decorsti-
va, la hoja de revestimiento superior, o la terceras hoja,mien
25. tras que estan en forma de membrsna.Las membrsnas impregnadas
¥y recubiertass, luego de secarse se cortsn en el tamafio deses-
d¢o antes de ser incorporadss en el conjunto lamingdo, La su~
perficie de la hoja u hojas a las cuales se aplica el recubri

miento se eligen de manera que en el laminado terminsdo la ca~

5C, pa coloreada formada por la operacidn de recubrimiento esté
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prefériblemente entre las hojas decorativas y de revestimien
to superior si bien es posible otra disposicién de la misma,

Los procedimientos de impregnacidn y recubrimiento
se llevan a cabo preferiblemente como dos oOperaciones separa-
5 das dursnte las cuales la membrsnz se impregna primeramente

con la primera composicién de resins termoestabilizante y lue-

go se seca antes de la aplicacidn de la segunda composicién de

capa de resina pigmentada y subsiguientemente se seca. Alter-
nativamente, la primera resina termoestabilizante puede apli-
10. | carse a la hoja de papel para impregnarla con la misma y el re|
cubrimiento de ls resina pigmentads puede splicarse, como un
recubrimiento por cuchills, antes de que cualguiers de las re
sinas impregnadas se seque. También,el recubrimiento pigmenta-
do puede aplicarse primero, secarse 0 no secarse, Yy lg hojs
15. | resultante luego puede impregnarse con la otra resina..

La impregnacidén de las membrsnas decorativas y de re-
vestimiento superior se lleva a c¢abo utilizando cualquiera de
los barnices de resins precedéntes conocidog para este uso,
Por ejemplo,cusndo se emplean las composicione; de resina pre
20.| ferides de melamina-formaldehfdo, se producen laminados satig
factorios cuando ls composicién de resina se aplica en la for
ma de un barniz con un contenido de sélidos de resina de apro
ximadamente 50% en un solvente de alcohol=-agua mixto.Chando
se impregna la hoja decorativa, la csntidad de resina &pli-
25.| cada es preferiblemente de 25% a 40% en base 21 peso de los
s6lidos de resina-en la membrsns impregnada luego de secar has
ta un contenido volatil entre 2% y 6%, y preferiblemente apro
ximadamente 4%.Cuando se impregns el papel de revestimiento

superior, la cantidad de resina aplicada es preferiblemente de

30, 50% a 70%, y més preferiblemente de 55% a 60%, en base al peso
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de los solidos de resina en el pspel impregnado luego de secany
hasta un contenido volatil de 3% a 8%, y preferiblemente de
4,5 % a 6,5%. Las tecles preperesdas que tienen estos conteni
dos de resins y voldtiles pueden cortarse en hojas que poseen
De las caracteristicas necesariss para que tenga luger una buena
unidn en la operacidn de prensado por calor subsiguiente du-
" rante la cual la resins se vuelve casi totalmente curada.
Cusndo 1os laminados de la presente invencidén se pre=~
paran una hoja decorativa 0-de revestimiento superior o terce
10, ra hoja impregnada; la composicién de recubrimiento empleada
debe ser de una naturaleza y consistencia tsl de que pueda
aplicarse satisfactoriamente a las membrasnas impregnadas de
una manera uniforme y controlada mediante el spsrato utiliza-
do. Puede utilizarse cuslquier método apropiado para splicar
15. el recubrimiento como ser utilizante un recubridor de rodillo
inverso, un cilindro de grabado, uns cuchilla por aire, un
rocliador o un cepillo.

Promotores de flujo que pueden agregarse a unas re-—
sina de manera de provocar que fluya més que la otra resina
20, incluyen fenil éter de etilen glicol, y similares.Pueden uti
lizarse cantidades de promotor de flujo que varian de 0%-10%
en peso, en base al peso de laresina a la cual se sgrega. Se
logran los mejores resultados utilizendo una resina pigmenta-
da que fluye mas que la resina no pigmentads. Sin embargo,si
25, ambas resinas estan pigmentadas, cualquiera de las dos puede
poseer la fluibilidad mayor requerida. El régimen de flujo de
la resina seleccionada pares formar la cépé pigmentada puede,
naturalmente, ser tal que ls resina pigmentada fluya inheren

temente mds que la ptimera resina impregnada y, en tales ca-

30.. 508, no se utiliza ningin promotor de flujo.
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Les &reas estampadas en relieve del laminado resultan]
te, es decir, aquellas formadas de las proyecciones de la plan
cha formadora de relieve y que forman las cuencas del estampag
do en relieve fiﬁal en ;a superficie del lsminado terminado
Se terminado deben ser de por lo menos uns profundidad de 0,178
mm. Profundidades de menos de 0,178 mm son posibles pero no se
prefiéren debido 2 que el contraste de color no es evidente.
Laminados de diferencias de color inapreciable pueden produ-
cirée sin embargo utilizando relieve de estas profundidades
10. inferiores.

Las hojas de liberdcidn utilizadas para prensar'los
laminados de la presente invencibdn, si.son necesarias, son
bien conocidas en el arte y pueden ser cualquier papel no adhe
rible © hojs de sluminio no adherible. E1 pepel no adherible
15.. puede ser un tipo de papel de pergamino del cual hay uns plu-
ralidad comercialmente disponible. Lias hojas de metal no adhe-
ribles, como asi también el laminado de papel y hoja de metal
no adheribles, son también comercislmente obtenibles, También
apropiados para este proposito estadn los papeles recubiertos,
20. tratados e impregnados, con polipropileno o los polifluorcar-
buros y similares. También pueden utilizarse peliculss de poli
propileno. Pueden utilizarse papeles tratados con aceite de si
licona y también son comercialmente obtenibles. Paspeles recu-
biertos con alginato de sodio y otras sales de acido slginico
25, también son apropiadas para este propdsito y son comercialmen-
te obtenibles. Guando se forman laminados de "baja presidn",
no se necesita ninguna hoja de Lliberacibn si la planchs de
prensa tiene sobre la misma una superficie liberadora, Lo mis-
mo es verdad, pero en menor grado, cuandc se producen lamina-

20. dos de "elevada presidn®,
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Los'siguientes ejemplos se proporcionan con fines de
ilustracibén solsmente y no deben interpretarse como limitati-
vos de la presehte invencidn excepto como se estipula en las
reivindicsciones adjuntas. Todas las partes y porcentajes son
5e en peso g menos que se especifique lo contrario,

EJEMPLO A

Preparacidn de patrbén para estampar en relieve

Una plancha de scero de 130 x 318 cm se lijs y un ce
mento de horno de amianto negro comercialmente obteeible se re
10. cubre sobre la superficie lijada, se empareja y luego se escul
pe en un diseflo que representa uns serie de lozas planas con
enlucido entre las mismas. El recubrimiento se endurece y se
seca durante 48 horas a 100°C. Ls planchs que imparte el dise-
.ﬁo luego se utiliza para preparar una serie de copias patrén
15, presiondndola contra un conjunto de 8 laminaciones de papel
EKraft saturador que ha sido impregnado con una resina fendlica
soluble en agua hasta un recogimiento de resina de 55% y un ni
vel de flujo de l4-20%. Antes de la insercién en una prenss la
minadora se prepara un conjunto de los siguientes componentes
20, leyendo desde la parte inferior hacia arriba.

16

1 - el disefio patrén con un disefio de loza cara ha-

hojas de aglmohadilla de papel kraft

cia arriba
1 - una hoja de carga de aiuminio con refuerzo de
25. papel
1 - una hoja de liberacibén de limina de aluminio.
8 - hojas de papel kraft impregnado con resina fené
lica

1 - una hoja de liberacién

30, 16 - hojas de almohadilla de papel kraft
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El conjunto se colocs en una prensa laminadors y lue-
go de completarse el ciclo de prensado el mismo se elimina,
las hojas de paﬁel kraft consolidadas por presidn opuesta al
aluminio se recuperan con 1la imagen opuesta del disefio patrén
en una cara de las mismas. Esencialmente las lineas enlucidas
son shora las dreas protuberantes del laminado.

Este laminado recuperado es denominado un "patrén" y
es recortado y utilizado, -en combinacibén con otros patrones si

'milarmente preparados, para producir laminados decorativos de
acuerdo con la presente invencidn segin se indica seguidamente
aqui, A

EJEMPLO 1

_A) Preparacibén de la hojs de cara decorativa

Una calidad de papel saturador de &-celulosa amsri~
llo que tiene una base en peso de 445 kgs/3000 m2 se impregna
con una solucidn de resina de 50% de melamina/formaldehido no
pigmentadza que tiene una relacibén molar de melsmina s formal-
dehido de aproximadsmente 1l:2, BEsta solucibén se designa como
_solucién "A", Luego de pasar a través de la solucién, laz mem=-
brans impregnada se seca utilizando uns maquina para el trata- ‘
miento de papel convencional., La separacién de los rodillos me
didores, la temperatura y el flujo de aire se regulsn hasta
que el contenido de resina de la hoja es de 52% en peso, el
contenido de voldtil es de 6,9% y el contenido de flujo de re-
sina es 5%. La hoja decorativa impregnada se reinstala en una
maquina de recubrimiento)impregnacién similar y pof medio de
un recubridor por rodillo inverso se recubre con solucibén "B"
gue comprende solucidn "A" que contiene 5% en base al peso de

los sdlidos de la resina, de pigmento de azul de ftslocisnina

¥ 1% de feniléter de etilenglicol como un promotor de flujo.



=16 -

Lz solucibén "B" se aplica al lado superior de la hojs decorati,
va hasta el grado en que se agregan 16,0 g/mz. La hoja decora~
tiva resultante se seca durante % minutos a 135°C. El flujo de
resina se mide a 20%., Ni el recubrimiento ni la composicibn de
Se resina impregnada se encuentran substancialmente avanzados en
el grado de cura.

B) Preparacibén de un lsminado decorativo

Se prepara un conjunto antes de la insercién en la
prensa laminsdora con los siguientes componentes desde la par
10. te inferior hacia arriba:

(a) una pluralidad de capas de papel kraft impregnado
c¢on resina de fenol-formaldehido con un contenido
de 30% de resina,

(b) la hoja de decoracibn smgrills, impregnads, recu

15. bierta con resina azul preperads en A, preceden-
te, con el lado recublerto con color opuesto a
(e),

(c) uns hoja de lémina de aluminio liberadora y

(d) el "patrén" formador de relieve del ejemplo A,

20, . precedente, con el disefio de loza opuesto al re-~

cubrimiento de resinsl szul de la hojs decoratival

El conjunto se inserta en la presan laminadora. Con
la unidad bajo una presién de 84,%6 kg/cme, 1s temperstura de
las platinas de la prensa se elevan a 14300 en 30 minutos, se
254 msntiene a ese nivel durante 20 minut0s para lograr el curado
de las resinas y luego se devuelve a temperaturs ambiente en
otros 30 minutos.

Al elimingr de la prensa, la plancha patrdn se separa

del laminado decorstivo. El laminado decorgtivo resultante tig

30, ne un disefio de loza plana en relieve atractiva con las 8reas
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protuberantes elevadas de la 1loza plana de un color azul y lag
lineas de enlucido o areas cdncavas de un color zmarillo clard.
La profundidad del relieve es 0,305 mm.
EJEMPLO 2
El ejemplo 1 se repite en todos los detalles esencia
les excepto que se impregna una hoja de revestimiento superion
de N =celulosa de 129 kgs/3000 n° con resina clara de melsni-
na/formaldehido y se seca. El revestimiento superior resultan
te, que contiene un contenido de resina de 65%, luego se inten
pone entre la superficie decorativa recubierta pigmentada azul
¥ la hoja de liberacibén de zluminio, Luego de premnsar, los re-
sultados son iguales sl ejemplo 1,
EJEMPLO 3
El ejemplo 2 se repite en todos los detalles esencis-
les excepto que en lugar de ser la hoje deccrativa smarilla
recubierta con solucidn "B" pigmentada, el mismo recubrimiento
se aplica a un lado del revestimiento superior impregnado se-
cado. Al instalar los materiales para prensar, el revestimien
to superior se coloca sobre la hoja decorativa amarills con el
lado recubiertp_azul del revestimiento superior en una rela-
cidén adyacente con la.superficie decorativa. Luego de prensar,
el laminado. se examina vy se halla comparahi;ﬁ§on el ejemplo 2.
" ETEMPLO &4
El .ejemplo 1 se repite en todos los detalles esencias-
les excepto que el peso de recubrimiento secado splicado a la
capa decorativa es 32,4 g/mg. Luego de prenssr el laminado se
examina y tiene un buen contraste de color,
EJEMPLO 5
El ejemplo 1 sé repite excepto que el recubrimiento

azul se aplica a8l lado de la hojs decorativa adyacente a las
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capas de nficleo de papel kraft. Nuevamente el contraste de co-
lor entre las lineas de enlucido y las lozas es excelente.
FEJEMFPLO 6
El ejemplo 1 se repite en todos los detalles esenciz~
les excepto que la hoja decorativa amarilla se recubre con una
salucidn que comprende solucién "A", precedente, que contiene
1/4% de un 6xido de pigmento de hierro pardo y 1% dé fenil éter
de etilen glicol., El "patrdn" utilizado lleva un disefio de tex
tura de cuero. Iuego de prenss, el laminado se recupera y se
examina. E1 area cbncava es de color asmarillo a castafio claro
mientras que la parte en relieve del disefio es de color casta-
fio oscuro.
EJEMPLO
El ejemplo 1 se repite en todos los detalles esencia-
les excepto que (a) el "patrén" que impsrte disefioc tiene la con
figuracién arpillera, (b) una hoja impregnads decorativa negra
se recubre con una solucidén que comprende solucidén "A", prece~
dente, que contiene 5% de pigmento de 6xido de hierro psrdo y
1% de feniléter de etilen glicol. Luego de prensar, un 1aminadJ
ge recubre con un disefio de arpillera texturada tridimensional
con las 4reas cbdncavas negras y el relieve o dreas de fibra de
un color castaiio agradable.
EJEMPLO 8
El ejemplo 1 se repite en todos los detalles, excepto
que (a) se utiliza un "patrén" que imparte un disefio texturado
de pizarra y (b) una hoja decorativa impregnads con color negro
se recubre con uns solucidn que comprende solucibn "A", prece-
dente, que contiene 1% de polvo de sluminio y 1% de feniléter

de etilen glicol, Luego de prensar, el laminado se examina., Las

freas cbncavas del disefio de pizarrs son negras mientras que
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las porciones en relieve planas anchas de la pizarra son alumi
nio metdlico y el laminado tiene una spariencia antigua.
EJEMPLO 9

Bl ejemplo 1 se repite en todos los detalles esencia-
Se les excepto que un nficleo de lamina particulada 19,0 mm que pe-
sa 1590 kgs/m2 se utiliza en lugar de la pluralidad de capas dg
carga de nicleo impregnadas con resina, Luego de prensar duran
te 4 minutos a 15400 bajo una presién de 22,85 kgs/cmz, se re-
cubre un panel decorativo que tiene uns superficie en relieve
10. atractiva de color contastante.

EJEMPLO 10 (Comparativo)

El ejemplo 1 se repite excepto que la hoja decorativa
amarilla se impregna solamente con solucidén "A" que contiene el
. pigmento azul, No se agrega a la hoja decorstiva ninguna otra
15« capa de impregnacién o color, Luego de prensa, el laminado tie
ne una apsriencia general de azul g verde moteads sin contraste
de coloracidn.

EJEMPLO 11 (Comparativo)

El ejemplo 3 se repite excepto que sdlo se impregna un
20. papel de revestimiento superior ecrudo con solucibn "AM que con
tiene el pigmento azul. No se agrega a la hoja de revestimiento
superior ninguna otra capas de impregnscién o color. Luego de
prensar el leminadc se examina, y los resultados son compara-~
bles a aquéllos obtenidos en el ejemplo 10,

25, : EJEMFLO 12 (Comparativo)

El recubrimiento pigmentado azul del ejemplo 1 se apli
ca a la capa superior del conjunto de‘nﬁcleo de papel kraft im
pregnsdo adyacente a la hoje decorativa amarilla. Luego de prep
sar no hay ningﬁn'contrasﬁe de coloracién y la apariencia geng

20. ral es amarilla.
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EJEMFLO 13

Un revestimiento superior impregnado con resina de mg
lamina/formaldehido plastificada con una base en peso de 11,8
kgs se recubre con el recubrimiento pigmentado azul del ejempld
l. Este revestimiento superior luego se c¢oloca en la parte su~-
perior de la hoja decorativa pigmentada smarilla con el lado
azul recubierto slejado de la hojs decorative. Luego de preusar.
hay un excelente contraste de color entre las liness enlucidas
y las zonas.

EJEMPLO 14 (Compsrativo)

El ejemplo 13 se repite en todos los detalles esencig
les excepto que el revestimiento superior impregnado recubier-
to claro se coloca entre la capa superior del nficleo kraft y
la hojs decorativa pigmentada smarilla con el recubrimiento
pigmentado azul opuesto a la hojs de nlcleo. Luego de prensar
no hay ningin contrsste de coloracién y la apariencia genersl
era amarilla,

EJEMPLO 15 (Comparativo)

El ejemplo 1 sé repite en todos los detalles esencia-
les excepto que un revestimiento superiocr impreghado con resi-
na de melamina/formaldéhido se recubre con un rodillo inverso
con una solucidén "A" que contiene 5%, en base €l peso de los
s6lidos de 1la reéina, de pigmento de éxido de hierro rojo y 1%
de feniléter de etilen glicol como un promotor de flujo. Esta
hoja de revestimiento éuperior rojo se coloca bajo la decora-~
¢idén emarilla recubierta con azul con el rojo hacia arribs. Lug
go de prensar el laminado sélo demostré el contraste de la cold
racidn azul y amarilia. No hubo evidencia de ningfin tercer co-
lor.

EJEMPLO 16
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El procedimiento del ejemplo 13 se repite en todos log
detalles esenciales excepto que el revestimiento superior recu
bierto claro (tercera hoja) se coloca entre la hoja decorativa
amarilla y una hoja de revestimiento superior impregnada con rg
sina de melaninag/formsldehido no pigmentada regular con el re-
cubrimiento opuesto & la hoja decorstiva. Se observs un excelel
te contraste de color entre las lozas y las lineass enlucidss.

EJEMPLO 17

El procedimiento del ejemplo 15 nuevamente se sigue ex
cepto que el recubrimiento sobre la tercera hoja clara estd
opuesta a la hoja decorativa. Nuevamente, se observa un contra%
te excelente. i

EJEMFLO 18

Nuevamente siguiendo el procedimiento del ejemplo 14
excepto qﬁe el revestimieﬁ?o superior impregnado recubierto clg
ro (tercera hoja) se coloca, con el lado recubierto hacia aba-
jo, por encima de; revestimiento superior que comprende una ho-
ja de X-celulosa normal impregnada con una resina termoestabi
lizsnte de melaminag/formaldehido no pigmentads, se logra un ex
celente contraste entre el color del enlucido y el de las lo-
ZasS.

7 -EJEMPL,O 19

El ejemplo 17 se repite en todos los detslles esencia
les excepto que el recubrimiento de la tercera hojs estd cara
haecia arriba. Sé'obserVan sus resultados substancialmente idén
ticos.

Descrita suficientemente 1s natursleza del invento,
asi como 1la manera de realizarlo en la préctica, debe hacerse

constar que las disposiciones anberiormente indicadas son sus—

ceptibles de modificaciones de detalle en cusnto no alteren su
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REIVINDICACIONES

l.~- Procedimiento psra producir un laminado en relie-
ve con contraste exacto de registro de color y relieve, carac-
terizado porqué comprende la fases dej consolidar por calor y
presién un conjunto laminado que comprende, en relacién superiim
puesta; un substrato que imparte rigidez, uns hoja decorativa
fibrosa impregnada con una primera resina termoestabilizante,
una plancha de prensa formadora de relieve gque tiene uns super
ficie con Areas protuberantes y cbncavas capaz de ser imprimi-
da en la parte superior de las hojas fibrosas y medios para evi
tar que la plancha formadora de relieve se pegue a la hoja de-
corativa duranté la laminacidn, ¥ una capa de una segunda resi
na termoestabilizante pigmentada dispuesta por encima del subg
trato , teniendo ls segunds resina un flujo suficiente para prg
vocar que la segunda resins fluya més que la primers resina; y
eliminar la plancha de prensa formsdors de relieve de los lami
nados resultsntes y recupersr el laminado resultsnte.

2.~ 'Procedimiento segln la reivindicacién 1, caracte-
rizado porque el substrato comprende una pluralidad de hojas d¢
papel impregnadas con fenol/formsldehido,

3.~ Procediniento segin la reivindicacién 1, carscte-~
rizado porque el substrato comprende un nfcleo de ldmina parti
culada, '

4.~ Procedimiento segln la reivindicacién 1, caracte-
rizado porque la caps pigmentada se recubre sobre la hoja decg
rativa y se‘diépone adyacente al substrato.

T 5= Procedimiento segiin la reivindicacibén 1, caracte-

rizado pordue la capa pigmentada se recubre sobre la hoja deco

rativa y se dispone entre la hojs decorativa y una hoja de re-
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vestimiento superior.

6.~ Procedimiento segfiin la reivindicacién 1, caracte-
rizado porque la capa pigmentadas comprende una hoja clara de
papel impregnado con una resina termoestabilizante pigmentadsa,

7.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 1, caracte-
rizado porque larcapa se dispone por encima de la hoja decora~-
tiva. |

8.~ Procedimiento segin ls reivindicacién 1, caracte-
rizado porque la capa Se recubre sobre la hoja decorativa y se
separa del substrato por la hojs decorativa.

9.- Procedimiento para producir un lsminado en relieve
con contraste exacto de registro de color y relieve, tal y comg
queda sustancialmente descrito en la presente Memoriat

Ests Memoria consta de veinticuatro hojas escritas a

Madrid, Y. &y

FORMICA CORTURS

4x M. 307
PP F




	Bibliographic data
	Description
	Claims



