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DESCRIPCION
Método para producir un film resistente a la abrasion y film de acabado elaborable mediante este método

La presente invencion se refiere a un método como el definido en la reivindicacién 1 para la elaboracion de un film

resistente a la abrasién, sobre todo para producir materiales laminados que sirvan de pavimento o superficies para

mobiliario que sean resistentes a la abrasién, el cual consiste en un proceso que comprende las siguientes etapas:

— una primera etapa de aplicacion, en la cual un papel decorativo se impregna con un producto que contiene una
primera resina sintética,

— una segunda etapa de aplicacion, en la cual se aplica sobre la impregnacion hUmeda una capa que contiene una
segunda resina sintética y material en forma de particulas que disminuye la abrasion,

— una primera etapa de tratamiento térmico para el endurecimiento parcial de las resinas sintéticas y la eliminacion
parcial de la humedad de la impregnacion aplicada,

— una tercera etapa de aplicacién, en la cual se aplica una capa de acabado que contiene una tercera resina
sintética,

— una etapa final de tratamiento térmico para eliminar la humedad.

Ademas la presente invencion se refiere a un film de acabado resistente a la abrasion como el definido en la
reivindicacion 31, sobre todo para adherirlo a un soporte con el fin de elaborar un laminado formado por un papel, en
concreto un papel decorativo, y por una capa de acabado de resina sintética endurecida, depositada por encima. De
la patente europea EP 1 068 394 B1 se conoce un proceso de fabricacion de materiales laminados para pavimentos
o superficies resistentes a la abrasion para muebles, segun el cual, en una primera etapa de aplicacién se impregna
un papel decorativo con un producto que contiene una primera resina sintética, en una segunda etapa de aplicacion
se aplica sobre la impregnacion himeda una capa que contiene una segunda resina sintética y material en forma de
particulas que disminuye la abrasién y luego tiene lugar un tratamiento térmico para el endurecimiento parcial de las
resina sintéticas y la eliminacion parcial de la humedad de la impregnacion aplicada.

El documento citado se refiere concretamente a un método para impregnar papeles decorativos que se emplean en
la fabricacién de materiales laminados para pavimentos muy resistentes a la abrasion, el cual consiste en humectar
e impregnar primero el papel decorativo con una resina aminica, regulando la cantidad de resina mediante rodillos
dosificadores y proyectando luego sobre el papel decorativo himedo una capa de una resina aminica en dispersién
especial. El gramaje definitivo es del 100% hasta 250% respecto a la masa seca del papel soporte y la dispersiéon
contiene material abrasivo. Como dispositivo técnico para la realizacion del proceso hay un canal de impregnacion
estandar de la firma VITS provisto de un cajon intercambiable, que a su vez consta de un rodillo expansor, un rodillo
deflector, una abertura de boquilla con cubeta colectora, un par de rodillos de dosificacién y rodillos aplicadores de
alambre enrollado. El uso de un dispositivo de este tipo esta descrito por ejemplo en el articulo técnico “New Method
for ARP-Manufacturing” de E. Klas y W. Miller en los actos del simposio sobre laminados plasticos de la TAPPI de
2000, p. 157 — 165, donde la abreviatura ARP — también usada Ultimamente en el sector como atributo referente a la
boquilla empleada — significa “Abrasion Resistant Prepreg” [Preimpregnado resistente a la abrasion]. Prepreg hace
referencia a un material que ha sido previamente impregnado y sometido a un tratamiento térmico de presecado y
endurecimiento parcial como el mencionado al principio.

El producto del proceso conocido, un papel decorativo con un recubrimiento uniforme constituido por una resina
aminica con particulas de carburo de silicio, corindén u 6xido de aluminio, sin ningln derivado celuldsico, puede
prensarse sobre un tablero soporte HDF en una prensa hidraulica de ciclo corto a 180°C, manteniendo la presion
durante 20 s, tal como esta descrito en la patente. Un tablero de este tipo dio un valor IP de 12000 en un ensayo de
abrasion segun la norma DIN EN 13329.

En el ensayo de abrasién segun la norma DIN EN 13329, las probetas fijadas en los soportes de un dispositivo
especial de ensayo se someten a la accion de dos ruedas abrasivas provistas de tiras de papel de lija. Después de
cada 100 vueltas se comprueba la abrasién de las probetas y después de cada 200 vueltas se renueva el papel de
lija. El ensayo prosigue hasta alcanzar el llamado punto de abrasion inicial (IP). Como tal se entiende aquél en que,
segun las condiciones definidas detalladamente en la norma, aparece por primera vez una abrasion claramente
reconocible de una impresién decorativa existente en la probeta. El nUmero de vueltas necesario para alcanzar este
punto se registra y representa una medida de la resistencia a la abrasion. Luego la resistencia a la abrasion de un
pavimento laminado se indica en clases segun la tabla siguiente.

Tabla 1: divisién en clases de abrasion segun la norma DIN EN 13329

Clase de abrasion | Exigencia (valor IP) Numero de vueltas Uso
AC1 al menos 900 Dormitorio
AC2 al menos 1500 Salén
AC3 al menos 2000 Vestibulo, despacho pequefio
AC4 al menos 4000 Hotel
AC5 al menos 6000 Grandes almacenes
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En la norma DIN EN 438 “Tableros decorativos laminados de alta presion (HPL) - Tableros a base de resinas
endurecibles (estratificados) - Parte 2: determinacion de las propiedades” también se encuentra una clasificacién
andloga.

En cuanto a la procesabilidad en la prensa del producto habitual, debe tenerse en cuenta lo siguiente: el tratamiento
térmico que se efectla tras la aplicacion de la capa adicional de resina aminica con el material corpuscular reductor
de la abrasion es, por una parte, un proceso de secado en el que se elimina el agua contenida en la masa de resina
y por otra parte, simultdneamente, un proceso de curado polimérico, sobre todo por policondensacién en solucion.
En este tratamiento térmico hay que elegir los parametros técnicos de manera que no se produzca la reticulacion
completa de los monémeros, con el fin de que el producto impregnado y recubierto ain se pueda moldear y prensar
aplicando presion y calor.

En el caso de las resinas fendlicas — que como las resinas aminicas, especialmente las de melanina-formaldehido
(MF) y melanina-urea-formaldehido (MUF), se obtienen por policondensacion, empleando formaldehido como uno de
los principales reactantes — durante la reaccién escalonada se forma primero Resol, que es soluble en disolventes
organicos y puede procesarse como resina de colada. A partir del Resol, por calentamiento, se forma Resitol, que
con presion y calor aln se puede moldear y prensar, y luego por condensacién posterior Resit, que es un material
muy duro, reticulado, quimicamente resistente y aislante. Aunque en su produccion no se distinga conceptualmente
entre los estados de Resol, Resitol y Resit como en los fenoplastos, los aminoplastos se sintetizan primero como
prepolimeros oligoméricos que luego se reticulan para su uso definitivo. El grado de reticulacién que debe tener la
resina en el producto final, de acuerdo con el proceso segun la patente EP 1 068 394 B1, corresponde por tanto al
estado de Resitol de un fenoplasto. En el articulo anteriormente citado dicho estado se designa como “etapa B”.

Segun la patente EP 1 068 394 B1, para mejorar la procesabilidad en la prensa se usan adicionalmente promotores
de fluidez como poliglicoléteres, épsilon-caprolactama o butanodiol, que también sirven para mejorar la distribucion
del material corpuscular.

En la patente DE 199 01 525 Al se describe un proceso del tipo mencionado al principio. En este caso se trata de
un método de impregnacioén y recubrimiento de papel destinado a su empleo como capa de acabado de laminados
resistentes a la abrasion, que consta de las etapas siguientes:

a) primero se impregna con resina una cinta continua de papel;

b) la cinta de papel se recubre por una cara con una masa que contiene una resina liquida y material abrasivo

de tamafio de particula fino, en concreto corindon;

c) se seca la cinta de papel recubierta;

d) sobre el recubrimiento se aplica una capa de acabado de resina liquida, exenta de particulas abrasivas;

e) se seca de nuevo la cinta de papel.

Con el proceso conocido debe poder evitarse que el producto recubierto produzca luego un desgaste prematuro en
el utillaje y en las maquinas durante el prensado en caliente.

Ambos tipos de filmes, tanto el descrito en la patente EP 1 068 394 B1 como el descrito en la patente DE 199 01 525
Al, estan disefiados para su elaboracién inmediata en una prensa.

No obstante, ademas de estos filmes que se obtienen como resultado de procesos conocidos, también se conocen
los llamados filmes de acabado, los cuales se suministran en forma de rollos y se unen posteriormente a soportes
adecuados, no mediante una prensa, sino con la ayuda de una adhesivo o cola.

En estos filmes de acabado — como, por ejemplo, los descritos en la patente DE 198 46 659 Al, que se consideran
genéricos de cara al producto poseedor de las caracteristicas citadas al comienzo — para aumentar la resistencia al
rayado de la superficie hay una capa de resina sintética endurecible como un acrilato - que no contiene particulas o
a lo sumo nanopatrticulas, es decir particulas de tamafio molecular — cuya composicion esta indicada en la patente
DE 198 46 659 Al mediante formulaciones y modificaciones especiales, las cuales se polimerizan por curado con
luz UV. La resistencia al rayado de una capa de este tipo se determina en particular segiin la norma DIN 53799.

Ademas la patente WO2006/013469 revela un proceso para elaborar un film resistente a la abrasion, destinado a la
fabricacién de materiales laminados para pavimentos, que consta de las siguientes etapas: una primera etapa de
aplicacion en la cual se impregna un papel decorativo con un producto que contiene una primera resina sintética;
una segunda etapa de aplicacion en la cual el papel impregnado, todavia himedo, se recubre con una capa que
contiene una segunda resina sintética y un material en forma de particulas que disminuye la abrasion; una primera
etapa de tratamiento térmico para eliminar parcialmente la humedad del papel impregnado y recubierto, en la cual
las resinas sintéticas se endurecen parcialmente; una tercera etapa de aplicacién en la cual se deposita una capa de
acabado que contiene una tercera resina sintética y por ultimo una segunda etapa de tratamiento térmico en la cual
se elimina la humedad y se endurecen completamente las resinas sintéticas. En una de las formas de ejecucion se
usa una resina de melanina como segunda resina sintética.
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La patente EP1801175 revela asimismo un proceso para elaborar un film resistente a la abrasion, que consta de las
siguientes etapas: una primera etapa de aplicacion en la cual se impregna un papel decorativo con un producto que
contiene una primera resina sintética; una segunda etapa de aplicacion en la cual el papel impregnado, todavia
hamedo, se recubre con una capa que contiene una segunda resina sintética y un material en forma de particulas
gue disminuye la abrasion; una primera etapa de tratamiento térmico para endurecer parcialmente las resinas
sintéticas y eliminar parcialmente la humedad del papel impregnado y recubierto, una tercera etapa de aplicacion en
la cual se deposita una capa de acabado que contiene una tercera resina sintética y por ultimo una segunda etapa
de tratamiento térmico para eliminar la humedad y endurecer completamente las resinas sintéticas.

La presente invencion tiene por objeto desarrollar un film de acabado del tipo mencionado al principio y un método
como el citado también al principio que permita elaborar con poca complejidad tecnoldgica un film de acabado del
tipo mencionado al principio, el cual por sus propiedades de uso cumpla las exigencias de la norma DIN EN 13329.
La presente invencion también tiene por objeto que la resistencia a la abrasion de un film de acabado conforme a la
misma se pueda graduar a un valor deseado.

Esto se consigue segun el proceso de la presente invencién empleando como segunda resina sintética - aplicada en
la segunda etapa sobre el producto impregnado hiumedo - una mezcla como la definida en la reivindicacion 1, a la
cual se incorpora un endurecedor como el definido en la reivindicacion 1.

Como se expone detalladamente a continuacién, el método de la presente invencion se puede llevar a cabo en una
sola planta de proceso continuo, como la descrita al principio, que es conocida del estado técnico.

En cuanto al film de acabado de la presente invencion, el problema subyacente a la misma se resuelve mediante la
combinacion de caracteristicas definida en la reivindicacion 31.

El film de acabado de la presente invencidn se puede elaborar ventajosamente mediante el proceso segun la misma
y en la segunda etapa de aplicacién se puede graduar la proporcién de material corpuscular reductor de la abrasion
y/o el gramaje de la capa, en funcién de la resistencia a la abrasién que deba alcanzar el film. Gracias al curado de
las resinas sintéticas, el film de acabado se puede procesar luego de manera excelente por adhesién o laminacion
en una calandria, pero no en una prensa caliente, porque, segun el proceso de la presente invencion, en presencia
de catalizadores acidos, las resinas aminicas usadas como segunda y preferiblemente como tercera resina sintética
- sobre todo los precondensados de melanina-formaldehido eterificados por metilaciéon - pueden endurecerse a la
temperatura ambiente o a temperatura moderadamente superior, formando polimeros reticulados infusibles. Sucede
lo mismo con un sistema de pintura reticulable por isocianato o con una mezcla de dicho sistema con las citadas
resinas aminicas. En el Ultimo caso se trata en concreto de una mezcla llamada imprimacion de tres componentes,
gque cura mediante dos mecanismos de endurecimiento y con dos tipos de endurecedor, preferiblemente por curado
acido seguido de endurecimiento con isocianato.

De las reivindicaciones secundarias y de la descripcion siguiente se desprenden otras caracteristicas ventajosas. La
presente invencidn se explica mas detalladamente mediante el ejemplo practico ilustrado en la figura adjunta.

Ahi se representa.

Fig. 1 un diagrama de flujo de una forma de ejecucion preferida de un proceso segun la presente invencion para
elaborar un film resistente a la abrasion utilizable en la produccién de materiales laminados, especialmente un
film de acabado seguin la presente invencion, y

Fig. 2 un corte transversal esquematizado de una forma de ejecucion preferida de un film de acabado segun la
presente invencion.

En ambas figuras se emplean los mismos indices numéricos para las piezas iguales o correspondientes, a fin de
describirlas solo una vez. Por lo que respecta al proceso de la presente invencion (fig. 1) las capas aplicadas segun
cada una de las etapas de proceso representadas no se encuentran de la misma forma en el film final de acabado
segun la presente invencion (fig. 2). En aquellos casos en que, por lo general, ain hay un contenido de humedad
mucho mas alto en la capa que en el producto final, los indices numéricos de la fig. 1 llevan ademas la indicacion
“humedo” para marcar la diferencia con el producto final. Las capas presecadas que no aparecen en el esquema se
indican en el texto siguiente de manera simplificada con los mismos indices numéricos que llevan las capas tras el
secado principal y el endurecimiento.

Primero, como puede apreciarse en la fig. 1, el proceso de la presente invencion consta en su forma de ejecucion
preferida de seis etapas, de las cuales la primera etapa Al “impregnacion”, la segunda etapa All “recubrimiento”, la
cuarta etapa Alll “lacado” y la quinta etapa AlV “capa de fondo” son operaciones técnicas que consisten en aplicar
resinas sintéticas o sus mezclas en o sobre el papel 1 empleado como material de partida, concretamente un papel
decorativo 1 que puede estar o no impreso, y por tanto se designan como etapas de aplicacion Al, All, Alll, AlV. La
quinta etapa (etapa de aplicacion AlV) debe considerarse opcional. Las etapas de proceso tercera Bl y sexta Bll son
operaciones técnicas que no consisten en aplicar resinas sintéticas o sus mezclas, sino en modificarlas quimica o
fisicamente, sobre todo por accion del calor, y por tanto se designan como etapas de tratamiento Bl, BlI.
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El diagrama de flujo de la fig. 1 ilustra en combinacion con la fig. 2 el proceso de la presente invencién para elaborar
un film de acabado 9 resistente a la abrasién, en concreto un film de acabado 9 segun la presente invencion, que se
puede usar en la fabricacion de materiales laminados para pavimentos. En la primera etapa Al se aplica a un papel
decorativo 1 una impregnacion 2nameda, NO representada con mayor detalle, que lleva una primera resina sintética. En
una segunda etapa All se aplica luego sobre el papel impregnado 3nhamedo UNa capa 4nhameda qUE CONtiene una segunda
resina sintética y material corpuscular reductor de la abrasion, tal como esta definido en la reivindicacion 1. Después
se realiza un tratamiento térmico, que en la primera etapa Bl sirve para endurecer parcialmente las resinas sintéticas
y eliminar parcialmente la humedad del producto impregnado y recubierto Snamedo-

En la tercera etapa Alll subsiguiente al primer tratamiento térmico de la etapa BI, sobre el producto 5 calentado - en
el cual las resinas sintéticas aplicadas han sido presecadas y parcialmente reticuladas - se extiende una capa de
acabado 6hameda (SIN secar, no descrita por separado) que contiene una tercera resina sintética. Después de la etapa
opcional de aplicacion AlV, en la cual se puede aplicar una capa de fondo 8himeda (también sin secar, no descrita por
separado) que lleva una cuarta resina sintética, tiene lugar por ultimo una segunda etapa de tratamiento térmico Bl
del film 9namedo @si elaborado y aun por secar, a fin de endurecer completamente las resinas sintéticas y eliminar la
humedad hasta un contenido residual tolerable. El film 9 con todas sus capas - papel 1, impregnacion 2, capa con
particulas 4, capa de acabado sin particulas 6 y capa de fondo sin particulas 8 — tiene la forma definitiva ilustrada en
la fig. 2. El indice numérico 3 designa el producto impregnado que forma el papel 1 con la impregnacion 2; con el
indice numérico 5 se sefiala el producto intermedio resultante de la cuarta etapa de proceso Alll, formado por el
producto impregnado 3 y la capa con particulas 4, y con el indice numérico 7 el producto intermedio 5 resultante de
la cuarta etapa de proceso Alll, una vez aplicada la capa de acabado 6. Cuando se prescinde de la quinta etapa de
proceso AlV, este producto intermedio 7 constituye el film de acabado final.

En cuanto al detalle de las etapas de proceso:

La primera resina sintética empleada en la primera etapa de aplicaciéon Al puede ser, preferiblemente, una resina
aminica, en concreto un oligdmero de urea-formaldehido en forma liquida. Ademas se puede prever eficazmente la
adicion a la resina aminica, antes de la impregnacion, de una dispersion polimérica de uno o mas homopolimeros de
acrilato o metacrilato, de acetato de vinilo y/o copolimeros de estireno-acrilato, estireno-metacrilato, polibutadieno-
estireno, preferiblemente en una cantidad de 5 hasta 120 partes en masa, con especial preferencia de 60 hasta 100
partes en masa respecto a 100 partes en masa de resina aminica. Una dispersion de este tipo sirve concretamente
para flexibilizar la resina de impregnacion.

Se puede usar con especial preferencia una dispersién polimérica aniénica de un copolimero que contenga un éster
de acido acrilico y esté libre de plastificantes y disolventes, no solo para flexibilizar el papel impregnado 3nhamedo Y
tratado, sino también para hacerlo mas adherente a la capa 4numeda que debe aplicarse luego en la siguiente etapa
de proceso All, en concreto a la capa 4nimeda €Special de melanina descrita a continuacion, mejorando de este modo
la aplicacion.

Asimismo, a la resina aminica se le puede incorporar, antes de la impregnacion, un endurecedor para promover la
reticulacién, sobre todo cloruro aménico o magnésico, acido paratoluensulfénico o preferiblemente un endurecedor
exento de cloruros a base de una sal inorganica en solucién acuosa practicamente neutra, de pH comprendido entre
6,8 y 7,4, asi como, dado el caso, un humectante. Como endurecedores también se pueden usar sales organicas.
En particular con estos endurecedores citados en ultimo lugar se puede ajustar ventajosamente de manera variable
la reactividad de la resina y por tanto, segun necesidad, alcanzar distintos grados de reticulacion y diferentes valores
de curado y flexibilidad.

Antes de la aplicacién, a la resina sintética empleada en la primera etapa se le puede agregar un coadyuvante de
impregnacion, preferiblemente un tensioactivo aniénico como dietilenglicol o un glicoléter de alcohol graso. Asi se
provoca un descenso de la tensién superficial en el sistema de resina sintética, sin que ello produzca un desarrollo
de espuma apreciable. Se reduce el tiempo de penetracion de la resina en los poros del papel y la impregnacion es
mas homogénea. El contenido del coadyuvante de impregnacién en la resina sintética empleada en la primera etapa
de aplicacion puede estar comprendido de manera 6ptima entre 0,1 y 0,6% en masa, preferiblemente 0,3 y 0,5% en
masa, aproximadamente, respecto al contenido sélido de la primera resina sintética 0 mezcla de resinas sintéticas.

En la primera etapa de aplicacion Al el papel decorativo 1 se satura primero con la impregnacion 2himeda que lleva la
primera resina sintética, de tal manera, que la resina sintética se deposita en primer lugar sobre el dorso del papel
decorativo 1 y luego, sin ninguna aplicacion adicional, penetra en el papel decorativo 1 al pasar por un denominado
tramo de aireacién. Después el papel decorativo 1 se carga de nuevo con la primera resina sintética en un tramo de
inmersion. Con este procedimiento se logra un grado 6ptimo de llenado de los poros del papel decorativo 1 y una
gran uniformidad de la impregnaciéon 2nsmeda. Como indica la fig. 1, para realizar esta etapa del proceso se puede
usar un dispositivo de impregnacion corriente, regulando la cantidad de resina con rodillos dosificadores.

El gramaje de la impregnacion 2nimeda deberia estar comprendido en el intervalo de 10 a 80 g/mz, preferiblemente en
el intervalo de 15 a 35 g/m®.
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Para la primera resina sintética destinada a la primera etapa de aplicacion Al hay ventajosamente varias alternativas.

Se puede emplear una mezcla formada por una dispersion acuosa de un polimero a base de éster de acido acrilico,
estireno y resina de melanina-formaldehido, con endurecedores basados en sales inorganicas u organicas y agentes
humectantes. De este modo el producto final adquiere una gran resistencia quimica.

Otra alternativa es usar una dispersién acuosa de un polimero a base de éster de acido acrilico, estireno y resina de
melanina-formaldehido, mas resina de urea-formaldehido, pudiendo emplear igualmente endurecedores basados en
sales inorganicas u organicas y agentes humectantes. Con el uso de la resina de urea-formaldehido se rebaja el
coste de fabricacién sin menoscabo de la calidad del producto, pues en comparacion con la resina de melanina-
formaldehido es un material de partida mas econémico.

Una tercera alternativa consiste en usar mezclas de un acido policarboxilico modificado, sobre todo insaturado, y un
alcohol polivalente como componente reticulante y/o una dispersiéon acuosa de estireno-acrilato modificada con un
acido policarboxilico de tal tipo y un alcohol polivalente como componente reticulante. Dichas mezclas suelen tener
un contenido de sélidos entre 45 y 55 por ciento, preferiblemente de un 50 por ciento, un pH comprendido entre 2,5y
4,5, preferiblemente de 3,5 y una viscosidad de 200 hasta 1200 mPa-s (medida segun la norma DIN EN ISO 53019).
Estas mezclas ya forman ventajosamente un film a temperatura ambiente. Antes del curado son termoplasticamente
deformables, pero tras el endurecimiento se establece un compuesto estable cuyas propiedades se pueden ajustar
desde un estado viscoelastico-duroplastico hasta duroplastico rigido. Por consiguiente en las diferentes etapas del
proceso se puede conseguir que el film adquiera la flexibilidad deseada, preferiblemente alta, que resulta til para el
proceso de lacado (etapa Alll y, dado el caso, etapa AlV) y también mas tarde, si luego hay que laminar el film 7/9
sobre un soporte. De esta manera mejora el llamado comportamiento de postformado del producto final.

Asimismo se pueden usar mezclas de un acido policarboxilico modificado y un alcohol polivalente como componente
reticulante y/o una dispersion acuosa de estireno-acrilato modificada con un acido policarboxilico mas un alcohol
polivalente como componente reticulante y una mezcla de resina de urea-formaldehido, pudiéndose utilizar también
endurecedores basados en sales inorganicas u organicas y agentes humectantes. En este caso se obtienen las
mismas ventajas que las descritas para la tercera alternativa.

Una quinta alternativa contempla el uso de mezclas de un acido policarboxilico modificado y un alcohol polivalente
como componente reticulante y/o una dispersion acuosa de estireno-acrilato modificada con un &cido policarboxilico
mas un alcohol polivalente como componente reticulante y una mezcla de resina de melanina-formaldehido, también
con endurecedores basados en sales inorganicas u organicas y agentes humectantes. El uso de esta resina sintética
supone una optimizacion de la flexibilidad y la resistencia quimica del producto. Segun la proporcién de cada uno de
los componentes previstos especificamente en la primera y en la tercera alternativa, el perfil de caracteristicas del
film de acabado 7/9 se puede desplazar mas hacia una mayor resistencia quimica, con flexibilidad moderada, o mas
hacia una mayor flexibilidad, con resistencia quimica moderada.

También se pueden emplear ventajosamente mezclas de un acido policarboxilico modificado y un alcohol polivalente
como componente reticulante y/o una dispersion acuosa de estireno-acrilato modificada con un &cido policarboxilico
mas un alcohol polivalente como componente reticulante, asi como una mezcla de resina de urea-formaldehido,
resina de melanina-formaldehido, endurecedores (como los citados) y agentes humectantes, como primera resina
sintética. La sustitucion parcial de la resina de melanina-formaldehido por resina de urea-formaldehido proporciona
las mismas ventajas técnicas de produccion ya descritas para la segunda alternativa.

Como primera resina sintética también se puede emplear una mezcla de resina de urea-formaldehido con los citados
endurecedores y agentes humectantes. Esta alternativa es la variante mas econémica.

También se puede usar una mezcla de resina de melanina-formaldehido con los citados endurecedores y agentes
humectantes como primera resina sintética, lo cual permite alcanzar ventajosamente un alto grado de reticulacion y
una gran resistencia en el film de acabado 7/9.

Una novena alternativa consiste en emplear una mezcla de resina de melanina-formaldehido y resina de urea-
formaldehido con los citados endurecedores y agentes humectantes, como primera resina sintética. El uso de esta
resina sintética supone una optimizacion de las propiedades descritas como ventajosas para el producto final en las
dos alternativas anteriores, bajo coste de fabricacion / elevado grado de reticulacién y gran resistencia.

La segunda resina sintética empleada en la segunda etapa de aplicacion All es, segln la presente invencion, una
mezcla de un sistema de lacado reticulable con isocianato y una resina de amino-formaldehido de curado &cido.
Ademas la mezcla de resina sintética en forma de laca puede contener concretamente 2-butoxietanol y solo muy
pequefias proporciones (< 1% en masa) de formaldehido libre. En el film final de acabado 7/9 este sistema de lacado
proporciona ventajosamente una gran resistencia quimica, una buena adherencia sobre las demas capas y reduce la
emision de formaldehido. Este sistema se caracteriza durante la aplicacion por una buena extensibilidad sobre la
superficie recubierta.
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Respecto al proceso de la presente invencion debe sefialarse en general que en todas las etapas de aplicacion, Al,
All, Alll, AlV, la correspondiente viscosidad se puede ajustar ventajosamente mediante la adicion de agua, sobre
todo para que la primera, segunda, tercera y/o cuarta resina sintética tenga la viscosidad necesaria u 6ptima durante
la impregnacion y/o aplicacion.

El material corpuscular utilizado en la etapa de aplicacion All para reducir la abrasién puede ser, preferiblemente,
corinddn, dioxido de silicio e incluso carburo de silicio.

Este material se puede usar concretamente con una distribucion de tamafio de particula F 220 segln la norma de la
FEPA (Fédération Européene des Fabricants de Produits Abrasifs) para granulados abrasivos. En esta distribucion
del tamafio de particula el valor medio es de unas 59 um; no obstante también se podrian usar los granulados F 180,
F 230, F 240, F 280, F 320, F 360 y F 400 segun la norma de la FEPA o granulados comprables sujetos a otras
normas (JIS R 6001, ANSI) o formar una curva de distribucién bimodal de tamafio de particula por mezcla de dos de
estos granulados, con el fin de lograr un mayor empaquetamiento de las particulas.

La proporcion de material corpuscular reductor de la abrasién y/o la cantidad aplicada en la capa 4numeda S€ puede
ajustar ventajosamente en funcion de la resistencia a la abrasidon que deba alcanzar el film 7, 9 (tabla 1). Cuanto
mayor sea la resistencia requerida a la abrasién, mayor debe ser la proporcién de material corpuscular reductor de la
abrasion y/o la cantidad aplicada en la capa 4nimeda. ESta proporcién de material corpuscular reductor de la abrasiéon
puede ser de 15 hasta 80 partes en masa, preferiblemente de 30 hasta 60 partes en masa, respecto a 100 partes en
masa de la segunda resina sintética o mezcla de resinas sintéticas.

El material corpuscular duro anteriormente citado - corindon, diéxido de silicio, carburo de silicio — también se puede
sustituir total o parcialmente por perlas de vidrio, cuya proporcion y diametro medio pueden estar comprendidos en el
mismo intervalo que los materiales duros reemplazados. Ello permite disminuir el coste de fabricacion porque las
perlas de vidrio son un material mas econdémico, incluso de fabricacion técnicamente poco compleja. Ademas las
perlas de vidrio actian como material mateante.

En la segunda etapa All — que como ya se ha dicho también puede denominarse capa de acabado - la capa 4numeda
se puede aplicar mediante una boquilla sobre la cara superior del papel impregnado 3numedo, regulando el gramaje
con rodillos dosificadores, preferiblemente en el intervalo de 20 hasta 100 g/mz. Para ello, tal como se ha descrito al
principio, se puede emplear ventajosamente el dispositivo conocido como boquilla ARP.

Para promover la reticulacién, a la resina sintética usada en la segunda etapa All se le afiade antes de la aplicacion
un endurecedor a base de &cidos organicos. Para este curado acido (SH) previsto segun la presente invencion se
puede utilizar por ejemplo una mezcla de acido p-toluensulfénico con un contenido maximo de 5% de acido sulfdrico,
2-butoxietanol y solucién amoniacal.

El endurecedor a base de acido p-toluensulfénico también puede ser, por ejemplo, un liquido incoloro miscible con
agua y n-octanol, de 100°C de punto de ebullicion, que lleva 35 hasta 65 por ciento de acido paratoluensulfénico y
tiene una densidad de 1,05 hasta 1,25 g/(:m3 a 20°C, una viscosidad comprendida entre 8 y 28 s (medida segun la
norma DIN EN I1SO 2431 con una copa DIN de 4-mm) y un pH de 1.

Como capa de acabado del film se usa segun la presente invencion un sistema de lacado endurecible por isocianato
junto con el sistema mas econémico de resina aminica de curado acido. En funcién del nivel de sustitucion se logra
una resistencia a la abrasion relativamente elevada, una emisién de formaldehido todavia muy reducida, una mejor
resistencia quimica y una gran flexibilidad del film. Ademas la planta de lacado se puede limpiar mucho mejor y sin
disolventes.

Los sistemas de lacado endurecibles por isocianato son sistemas de dos componentes formados por una laca base
0 imprimacion, por ejemplo una resina acrilica hidroxilada o un poliol como 2,2’-(éterdioxi-)dietanol o una resina de
melanina metilolizada o eterificada, o una mezcla de estas sustancias, y una solucion endurecedora. Como solucién
endurecedora puede emplearse ventajosamente una mezcla de 80 por ciento de un poliisocianato alifatico y 20 por
ciento de carbonato de propileno.

Como ya se ha dicho, la mezcla de sistemas de lacado es una imprimacién de tres componentes, como material de
recubrimiento, que endurece por dos mecanismos de curado y con dos tipos de endurecedor.

Las proporciones respectivas de los endurecedores pueden estar comprendidas entre 1 y 40 partes en masa, sobre
todo entre 2 y 10 partes en masa, respecto a 100 partes en masa de la segunda resina sintética, y en el caso de un
endurecimiento con isocianato las cantidades necesarias para la reticulacion total son menores que en el curado
acido.

A continuacion en la tercera etapa del proceso, o sea la etapa BI, tiene lugar el tratamiento térmico, que sirve para

curar parcialmente las resinas sintéticas (primera y segunda resina sintética) y eliminar parcialmente la humedad del
producto impregnado y recubierto 5namedo. Para ello, a fin de que el tratamiento sea suave y la operacion eficiente y
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precisa, se puede emplear un secador de cinta continuo por conveccién, en particular un secador de aire suspendido
con regulacion de tiempo, temperatura y recirculacion.

El empleo de los endurecedores anteriormente descritos reduce el tiempo necesario de tratamiento en el secador. A
una temperatura de 80°C hasta 180°C, especialmente entre 100°C y 140°C, puede ser inferior a dos minutos, sobre
todo inferior a un minuto. La velocidad de la cinta a través del secador se puede regular en este sentido, teniendo en
cuenta la longitud del tramo de secado.

La tercera resina sintética empleada en la tercera etapa de aplicacion Alll puede ser ventajosamente una resina
aminica similar a la de la segunda etapa de aplicacién All, es decir, en concreta un oligémero liquido de melamina-
formaldehido metilado y/o un sistema de lacado reticulable con isocianato, el cual se puede modificar para conseguir
una calidad especial de la superficie, sobre todo un nivel de brillo deseado. También se puede usar un endurecedor
gue por su composicion y proporcién sea analogo al de la segunda etapa de aplicacion All.

En la tercera etapa de aplicacion Alll también puede afiadirse preferiblemente a la resina sintética un humectante
que favorezca la extensién de la resina sobre la superficie recubierta. En concreto el humectante sirve para alisar la
superficie y también influye en la tensién superficial. Como humectante para la resina descrita se puede emplear
ventajosamente dipropilenglicolmetiléter, que también puede disminuir la formacién de poros. La cantidad adecuada
puede ser de aproximadamente 1% en masa respecto a la resina sintética, pero también puede ser menor de 0,5%
en masa y estar comprendida entre 0,1y 0,2% en masa.

En la tercera etapa Alll — que como muestra la fig. 1 y ya se ha dicho, también puede denominarse abreviadamente
lacado — la capa 6nameda de resina sintética se puede aplicar con un rodillo reticulado sobre la cara superior de la
capa 4 presecada que contiene las particulas, regulando el gramaje — que puede oscilar entre 2 y 50 g/mz, sobre
todo entre 15y 35 g/m2 - mediante el tamafio de la reticula, la velocidad del rodillo reticulado y/o el contenido en
sélidos de la resina sintética. En este caso también debe advertirse que los gramajes indicados para cada capa se
refieren al estado seco, pero teniendo en cuenta que aun puede quedar un 2 hasta un 4% de humedad.

Como alternativa al rodillo reticulado también se pueden usar otros métodos de recubrimiento usuales en la industria
del lacado, tales como los aplicadores de cilindros, de laminacion o los sistemas de rasqueta tipo barra Meyer y los
llamados sistemas de camara de rasquetas a presion.

Si se desea, en una quinta etapa del proceso, que en la fig. 1 esta sefialada como etapa de aplicacion 1V, se puede
afiadir una capa de fondo. En este caso la capa 8nameda de la cuarta resina sintética también se puede aplicar con un
rodillo reticulado — pero sobre la cara inferior 2 presecada del producto impregnado recubierto y lacado 7namedo — Y €l
gramaje — comprendido preferiblemente entre 1y 20 g/m2 — se puede ajustar nuevamente mediante las dimensiones
de la reticula, la velocidad del rodillo reticulado y el contenido en sélidos de la resina sintética. Como cuarta resina
sintética se puede emplear ventajosamente una dispersion polimérica igual a la descrita para la primera etapa de
aplicacién como componente de la mezcla de resinas sintéticas, con preferencia una dispersién polimérica acuosa
aniénica de un copolimero que contenga éster acrilico. A la cuarta resina sintética también se le puede incorporar
preferiblemente un agente humectante. La mayor adherencia que aporta la capa de fondo 8 al film de acabado 9 en
comparacion con la capa de impregnacion 2 mejora la adhesion de un adhesivo aplicado sobre el film de acabado 9
en una posterior elaboracién del mismo.

Para el tratamiento térmico de la etapa BIl, subsiguiente a la cuarta o quinta etapa del proceso, al igual que en la
primera etapa de tratamiento Bl se puede emplear nuevamente un secador de cinta continuo por conveccion, con
regulacion de tiempo, temperatura y recirculaciéon. En la segunda etapa de tratamiento Bll, a una temperatura entre
90°C y 205°C, sobre todo entre 140°C y 195°C, el tiempo de tratamiento puede ser menor de 60, preferiblemente
inferior a 30 segundos. Este tratamiento térmico adicional endurece completamente todas las resinas sintéticas
utilizadas y elimina totalmente la humedad.

Por ultimo el film terminado o film de acabado 7, 9 se puede enrollar en la linea de produccién y ser transportado y
suministrado en forma de rollos.

Como se desprende de la exposicién anterior, la presente invencién no esté limitada al ejemplo practico descrito. Por
ejemplo, la presente invencion también incluye el caso en que el producto resultante de la primera etapa Bl y/o de la
segunda etapa Bll se enfria tras el tratamiento térmico.

El término “papel decorativo” referente al papel decorativo 1 empleado en la primera etapa de aplicacion Al debe
entenderse en sentido amplio en cuanto a su gramaje, que puede estar comprendido entre 15 y 140 g/mz, y para
pesos superficiales especificos desviados de este valor, el proceso segun la presente invencién parece en principio
adecuado. En este aspecto cabe mencionar que en la impregnacion con resina, los pesos superficiales especificos
de la resina sintética aplicada que se indican en el intervalo antedicho deberian ser preferiblemente de un 50 al 70%
respecto al gramaje inicial del papel decorativo 1.

Como alternativa al procedimiento descrito se puede usar un producto designado como preimpregnado y entonces
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se prescinde totalmente de la primera etapa de aplicacion Al (impregnacion).

Como se desprende de la fig. 1, la cuarta etapa Alll y la quinta etapa AlV del proceso segun la presente invencion se
pueden realizar simultdaneamente o ligeramente desfasadas en un solo aparato, por ejemplo en un dispositivo de
impregnacion. Los rodillos reticulados empleados en dicho dispositivo como elementos de aplicacion pueden estar
dispuestos como rodillo reticulado superior e inferior, segun su funcién respectiva.

indices numéricos

1 Papel (papel decorativo)

2 Capa de impregnacion

2nameda  Capa de impregnacion no secada

3 Producto impregnado formado por 1y 2
3humedo  Producto impregnado, no secado

4 Capa que contiene particulas

4hameda  Capa que contiene particulas, no secada
5 Producto intermedio formado por 3y 4
Bhimedo  Producto intermedio formado por 3hamedo Y 4hamedo
6 Capa de acabado

6rumeda Capa de acabado no secada

7 Producto intermedio formado por 5y 6
Thumedo  Producto intermedio formado por 5 Y 6hamedo
8 Capa de fondo

8humedo Capa de fondo no secada

9 Film (film de acabado)

9himedo  Film (film de acabado) no secado

Al Etapa de aplicacion |

All Etapa de aplicacion Il

Alll Etapa de aplicacion Il

AlV Etapa de aplicacion IV

BI Etapa de tratamiento |

BII Etapa de tratamiento Il
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REIVINDICACIONES

1. Método para producir un film resistente a la abrasién (7, 9) destinado especialmente a la elaboracion de

materiales laminados resistentes a la abrasion para pavimentos o para superficies de muebles, que comprende las

siguientes etapas de proceso:

— una primera etapa de aplicacion (Al), en la cual un papel decorativo (1) se impregna con un producto (2) que
contiene una primera resina sintética,

— una segunda etapa de aplicacion (All), en la cual se aplica sobre la impregnacion hiumeda (3nhimedo) UNa capa
(4nameda) que contiene una segunda resina sintética y material en forma de particulas que disminuye la abrasion,

— una primera etapa de tratamiento térmico (Bl) para endurecer parcialmente las resinas sintéticas y eliminar una
parte de la humedad del producto impregnado y recubierto (5namedo),

— una tercera etapa de aplicacion (Alll), en la cual se aplica una capa de acabado (6nimeda) que contiene una
tercera resina sintética,

— una etapa final de tratamiento térmico (BIl) para eliminar la humedad y endurecer completamente las resinas
sintéticas,

caracterizado porque

como segunda resina sintética para aplicar en la segunda etapa (All) sobre el producto impregnado (3hamedo) S€ usa

una mezcla de un sistema de lacado endurecible por isocianato y una resina de amino-formaldehido de curado acido

a la cual, antes de la aplicacion, se le incorpora un endurecedor basado en acidos organicos y en isocianato para

promover la reticulacion.

2. Método segun la reivindicacion 1,
caracterizado porque la primera resina sintética utilizada en la primera etapa de aplicacion (Al) contiene una resina
aminica, en concreto un oligémero liquido de urea-formaldehido y/o de melanina-formaldehido.

3. Método segun la reivindicacion 1 o 2,

caracterizado porque a la resina sintética utilizada en la primera etapa de aplicacion (Al) se le afiade antes de la
impregnacion una dispersion polimérica de uno o mas homopolimeros de acrilato o metacrilato, de acetato de vinilo
y/o copolimeros de estireno-acrilato, estireno-metacrilato, polibutadieno-estireno, preferiblemente en una cantidad de
5 hasta 120 partes en masa, con especial preferencia de 60 hasta 100 partes en masa, respecto a 100 partes en
masa de resina aminica.

4, Método segun una de las reivindicaciones 1 a 3,

caracterizado porque la resina sintética utilizada en la primera etapa de aplicacién (Al) contiene una mezcla de un
acido policarboxilico modificado y un alcohol polivalente como componente endurecedor y/o una dispersién acuosa
de estireno-acrilato modificada con un acido policarboxilico y un alcohol polivalente como componente endurecedor.

5. Método segun una de las reivindicaciones 1 a 4,

caracterizado porque a la resina sintética utilizada en la primera etapa de aplicacion (Al) se le incorpora antes de la
impregnacion un endurecedor para promover la reticulacion, en particular cloruro amoénico 0 magnésico, acido para-
toluensulfénico o preferiblemente un endurecedor exento de cloruros a base de una sal inorganica en solucion
acuosa en un intervalo de pH comprendido entre 6,8y 7,4.

6. Método segun una de las reivindicaciones 1 a 5,

caracterizado porque a la resina sintética utilizada en la primera etapa de aplicacion (Al) se le incorpora antes de la
impregnacién un coadyuvante de impregnacion, en particular un tensioactivo aniénico como dietilenglicol o un glicol-
éter de alcohol graso.

7. Método segun la reivindicacion 6,

caracterizado porque el contenido del coadyuvante de impregnacién en la resina sintética empleada en la primera
etapa de aplicacion esta comprendido aproximadamente entre 0,1 y 0,6% en masa, preferiblemente entre 0,3y 0,5%
en masa respecto al contenido en sélidos de la primera resina sintética 0 mezcla de resinas sintéticas.

8. Método segun una de las reivindicaciones 1 a 7,

caracterizado porque la viscosidad correspondiente se puede ajustar mediante la adicién de agua, sobre todo para
que la primera, segunda y/o tercera resina sintética tenga la viscosidad necesaria u 6ptima durante la impregnacion
y/o aplicacion.

9. Método segun una de las reivindicaciones 1 a 8,

caracterizado porque en la primera etapa de aplicacién (Al) el papel decorativo (1) se satura con la impregnacion
(2nameda) que contiene la primera resina sintética, de tal manera, que la resina sintética se deposita en primer lugar
sobre el dorso del papel decorativo (1) y luego, sin ninguna aplicacion adicional, penetra en el papel decorativo (1), y
por ultimo el papel decorativo (1) se carga de nuevo con la primera resina sintética en un tramo de inmersion.

10. Método segun una de las reivindicaciones 1 a 9,
caracterizado porque durante la primera etapa (Al), para aplicar la impregnacién (2) que contiene la primera resina
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sintética, el gramaje se regula con la ayuda de rodillos dosificadores.

11. Método segun una de las reivindicaciones 1 a 10,

caracterizado porque la segunda resina sintética utilizada en la segunda etapa de aplicacion (All) y/o la tercera
resina sintética utilizada en la tercera etapa de aplicacién (Alll) lleva un oligémero liquido de melanina-formaldehido
metilado.

12. Método segun una de las reivindicaciones 1 a 11,

caracterizado porque la segunda resina sintética utilizada en la segunda etapa de aplicacion (All) y/o la tercera
resina sintética utilizada en la tercera etapa de aplicacion (Alll) lleva una resina acrilica liquida hidroxilada o un poliol
como 2,2’-(éterdioxi-)dietanol o una resina de melanina metilolizada o eterificada, o0 una mezcla de estas sustancias.

13. Método segun una de las reivindicaciones 1 a 12,

caracterizado porque el material corpuscular reductor de la abrasion empleado en la segunda etapa de aplicacién
(All) es corinddn, dioxido de silicio o carburo de silicio, sobre todo con una distribucién del tamafio de particula F 220
segun la norma FEPA, o consta de perlas de vidrio con el mismo orden de distribucién del tamafio de particula.

14. Método segun una de las reivindicaciones 1 a 13,
caracterizado porque en la segunda etapa (All) la capa (4nimeda) S€ aplica sobre la cara superior del producto
impregnado himedo (3nhamedo) Mediante una boquilla y el gramaje se regula con la ayuda de rodillos dosificadores.

15. Método segun una de las reivindicaciones 1 a 14,

caracterizado porque en la segunda etapa (All) la proporcion de material corpuscular reductor de la abrasién y/o la
cantidad aplicada en la capa (4numeda) S€ ajusta en funcién de la resistencia a la abrasion que deba alcanzar el film
(7,9).

16. Método segun una de las reivindicaciones 1 a 15,

caracterizado porque la proporcion de material corpuscular reductor de la abrasion estd comprendida entre 15 y 80
partes en masa, preferiblemente entre 30 y 60 partes en masa, respecto a 100 partes en masa de la segunda resina
sintética.

17. Método segun una de las reivindicaciones 1 a 16,
caracterizzado porque el gramaje de la capa (4nameda) @plicada en la segunda etapa (All) esta comprendido entre 20 y
100 g/m*.

18. Método segun una de las reivindicaciones 1 a 17,

caracterizado porque a la resina sintética empleada en la tercera etapa (Alll) se le incorpora, antes de la aplicacion,
un endurecedor para promover la reticulacion, en concreto un endurecedor a base de acidos organicos y/o a base
de isocianato.

19. Método segun la reivindicacion 18,

caracterizado porque la proporcion de endurecedor en la resina sintética usada en la segunda etapa de aplicacién
(All) y/o en la tercera etapa de aplicacién (Alll) estd comprendida entre 1 y 40 partes en masa, preferiblemente entre
2y 10 partes en masa, respecto a 100 partes en masa de la segunda resina sintética.

20. Método segun una de las reivindicaciones 1 a 19,

caracterizado porque para el tratamiento térmico de la primera etapa (Bl) y de la segunda etapa (Bll) se emplea un
secador de cinta continuo por conveccion, concretamente un secador de aire suspendido, con regulacion de tiempo,
temperatura y recirculacion.

21. Método segun una de las reivindicaciones 1 a 20,
caracterizado porque a una temperatura de 80°C hasta 180°C, especialmente entre 100°C y 140°C, el tiempo de
tratamiento en la primera etapa (BI) puede ser inferior a dos minutos, sobre todo inferior a un minuto.

22. Método segun una de las reivindicaciones 1 a 21,
caracterizado porque a la resina sintética usada en la tercera etapa de aplicacion (Alll) se le afiade un humectante,
en concreto dipropilenglicolmetiléter, antes de la aplicacion.

23. Método segun la reivindicacion 22,

caracterizado porque la proporcion de humectante en la resina sintética empleada en la tercera etapa de aplicacion
(Al es inferior al 1,0% en masa, preferiblemente inferior al 0,5% en masa, y esta comprendida especialmente entre
0,1y 0,2% en masa.

24. Método segun una de las reivindicaciones 1 a 23,

caracterizado porque la capa (6nameda) d€ la tercera resina sintética, usada en la tercera etapa (Alll), se aplica sobre
la cara superior de la capa (4) presecada que contiene particulas, empleando un rodillo reticulado, concretamente un
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rodillo reticulado instalado en la parte superior de un dispositivo de impregnacion, o un aplicador de cilindros o de
laminacién, o un sistema de rasqueta tipo barra Meyer o de camara de rasquetas a presion.

25. Método segun una de las reivindicaciones 1 a 24,

caracterizado porque la capa (8nimeda) de Una cuarta resina sintética, utilizada en una cuarta etapa (AlV), se aplica
sobre la cara inferior de la impregnacion (2) presecada, preferiblemente con un gramaje comprendido en un intervalo
dela?20 g/mz, empleando un rodillo reticulado, en concreto un rodillo reticulado instalado en la parte inferior de un
dispositivo de impregnacion.

26. Método segun la reivindicacion 24 o 25,

caracterizado porque la cantidad de la tercera y/o cuarta resina sintética aplicada con el o los rodillos reticulados se
ajusta mediante el tamafio de la reticula, la velocidad del rodillo reticulado y/o el contenido en sélidos de la resina
sintética.

27. Método segun una de las reivindicaciones 1 a 26,
caracterizado porque el gramaje de la capa (6nimeda) aplicada en la tercera etapa (Alll) estd comprendido entre 2 y
50 g/m?, sobre todo entre 15 y 35 g/m>.

28. Método segun una de las reivindicaciones 25 a 27,

caracterizado porque la resina sintética utilizada en la cuarta etapa de aplicacién (AlV) es una dispersion polimérica
de uno o mas homopolimeros de acrilato o metacrilato, de acetato de vinilo y/o un copolimero de estireno-acrilato,
de estireno-metacrilato, de polibutadieno-estireno, preferiblemente una dispersién polimérica acuosa anionica de un
copolimero que contiene éster acrilico.

29. Método segun una de las reivindicaciones 25 a 28,

caracterizado porque a la resina sintética usada en la cuarta etapa de (AlV) se le afiade antes de la aplicacion un
endurecedor para promover la reticulacién, sobre todo cloruro aménico o magnésico, acido paratoluensulfénico o
preferiblemente un endurecedor exento de cloruros a base de una sal inorganica en solucién acuosa a pH neutro.

30. Método segun una de las reivindicaciones 1 a 29,
caracterizado porgue a una temperatura de 90°C hasta 205°C, sobre todo de 140°C hasta 195°C, el tiempo de
tratamiento en la segunda etapa (Bll) es inferior a 60, preferiblemente inferior a 30 segundos.

31. Film de acabado resistente a la abrasion (7, 9), sobre todo para adherirlo posteriormente a un soporte, a fin
de elaborar un laminado que consta de un papel (1), en concreto un papel decorativo (1), y de una capa de acabado
(6) de resina sintética endurecida depositada sobre el mismo, de modo que el papel (1) se impregna con un medio
(2) que contiene una primera resina sintética endurecida y sobre el producto impregnado (3) o preimpregnado, por
debajo de la capa de acabado (6), hay una capa (4) que contiene una segunda resina sintética endurecida y material
corpuscular reductor de la abrasién, y la capa de acabado (6) de resina sintética endurecida esta formada por una
tercera resina sintética,

caracterizado porque la segunda resina sintética es una mezcla de un sistema de lacado curable con isocianato y un
sistema de resina de amino-formaldehido de curado &cido, a la cual, para promover la reticulacion, se le agrega
antes de la aplicacién un endurecedor a base de acidos organicos y a base de isocianato.

32. Film de acabado (7, 9) segun la reivindicacién 31, obtenido mediante un proceso de elaboracién segin una
de las reivindicaciones 1 hasta 30.

33. Laminado que comprende un soporte y un film de acabado (7, 9) segun la reivindicaciéon 31 o 32, de modo

que el film de acabado (7, 9) esta unido al soporte por adhesion mediante una cola o por laminacion mediante una
calandria.
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