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: mento los ocantos plancs de materiales ds construocidn de made-

121 presente invento se refiesre a un brocedimiento
pare el revestimiento de cantos y perfiles de placas y partes
moldeadss con preferencis ds mate riales de madera por ejemplo
placas de virutas ocon hojas do material artificial a presién
'y oon oalor, en lo que las partes a revestir en las zohas de
menoy resistencia & la pregidn o las estampas de prensa estén
coustituides de tal modo que Sobre la superficie & revestir se
produzoa una ooxitra—pmaidn sufiociente para el revestimiento,
¥ porque se igualan irregularidades de los cantos y perfiles,
el 1o gue por la disposioidn de oatmﬁ_paa de proma.preferente-%
mnte apoyadas muelleando entre sf, varias partes, que se tolg

prensade. Bl inveato {_-"a,e refisre ademis a un molde de prensa

para revestir varics eantos o perfiles, en el que la viga de

presidn estd dividids en aesmentéu individnales mdéviles apoya;
- do0s muellanado entre sf, én 1o que los segmentos preferentemen
te eatdn dispuestos alternando'd® lado en la Zons de la presidn
y & la contra-presidn, por 1o que el sistema de muelleo puede
eonducirse exactamente con la mfnima altura construotiva.
- Ba o0n00id0 que pueden enoolarse © UNires por pega

oido o oon uns hoja @o material artifioial polimerizada. REste

rau en su m’dida,.{_puedex} revestirse en unas fase de tradbajo de i

| & oon tiras de placaa Go material prenmsado en capas ya endure :

mdtodo oonooido pars ol revestimientc de canto, sin embargo,.

{
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. Las hojas de material aritificial polimerizado se oargan elec—

| de presifn es oonsidersblemente menor que en 1ss zonas de ma~ |

i te8 en ol uso,

© flofal de la._hoja, que por la aceidn ds calor ¥y presidn fiuye,
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$iene el ingonvenients de que 6l material de reveatimiento no
entra en unidn direota con el soporte, en lo que 1a junburs
de cola no resiste & la solicitacidn en el caso da esfusIzo
t;(rmioo ° mnoinzco-tuom,;_ de modo gue ls oaps pe desprende
del soporte. Hm 6l oaso del revestimiento oon materisles pren
85408 oD ocapas decorativos, despuds del revestimiento forzosa-
mente puede verse la hoja soportadorsa de aolor castafio del ma-
terial prensado en capss. los materisles pmnsados en capas
shcolados ademfs aon“difioiiu de desbarbar y son m oostosos}

;rénioapente,z 1o que tiip:b pox oonaeohenoia,-é yor e jemplo, una
atracoidn de polvo. La constitucidn superfioial de tales ho-
jas ea ademés mlativ;mnte blande, Un inconveniente en ambos

nétodos de reveatmiento o8 a.domh que despuds del encolado

con o1 soporte 1a adherenoia an las Zonas de menor reaiatenoio.

yor reaistencis a la presidn, lo que ante todo tiene efectos im
: %

convenientes sn el revestimiento de oantos de placas de vViru- |

Segyn el procedimiento del invento los oantos y pex
files de placas y partes moldoadas de materiales orgénicos, pox
onmplo,‘ placas ds viiutas, ss revestirdn directamente a pre~
aién y oon oalor oon hojas de material artificial todavfa no
ooundensadas finalmente, por sjemplo; con papeles mpregmdoa
oon resina de melamina, por lo que una parte de la reaina. arti-w

en ol prooeso de oondensacién se enlaza fntimemente oon el so-
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i Para el caso de que la hoja con el soporte no esté prensada sin

poros, se acumula sz los poros suciedad visible que no puede

4

i
|

‘resistente, Oouo la hoja de revestimionto solo puede oonden~

tiolente oalor y presidn por el dispositivo de premsado, sino
$Sambien tiene que egtar garantizada una suficiente sontra-pre-

ports y en lo que por una sstanpa de prensa, que se emplea pa~
ra la generacidn de presifn, la reaina artificial llevada a

fluir, se prensa pars oonvertirse en una capa aupertio;ai lisa,

sarse en la zona 8ol galto a revestir o del perfil a revestir,|
les partes scbresalientes de 1la hoja que se hacen fuertements
trdgiles bajo la acoidn del oalor ain presida, 4puedon enm:.na;‘
éu facilme nte, ﬂfm'o 1la hoja de material utifioial sntra en
une unién {ntima oon el soporte y por la fluidesz de la resina
se iguala la menor irregularidad éel soporte; en ei aloanoce do
las esquinas y cantos y pexfiles no se préducen junturas moles
tas, Asi es posidle por e jemplo, revestir los o#ntoa de pla~
oas de virutas revestidas de material ertifioial oon una deco-
racifn de igual dibujo y del mismo colory de modo gque 61 Pro-
ducto teminadeo épticamente hace un efeoto de revestimiento to
tal, ’
| Para aleanzer qus 1a hoje de revestimiento se uma
dntimamente ocon #l soporte en todas las zonas de la unidn y que
la _snperﬁ.cie' en tode la Zona 46 revesiimionto se hasd 1ibre
de poros y' 1isa, en la preaidn no solo tiene gue producirse su-t

8idn en la totalidad de la zona de revestimiento del soporte.

eliminarse. For ello) por ejomplo, las places de virutes usus|
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|~ les en 1. oomeraio, suya ceps oentral tiene un menor peso espa

¥ > amarmee

prestén demasiedo reducids de Aa capa oentral, no puede reves-
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o{f100 que su ospa exterior, a causa de la resistencia a la

tires perfectamente de modo directo com hojas de resins arti-
fictal, Pars proucir uma sufielemte contra-presidn en las zg
nas d¢ menor resistencie ala bifoai&n,é_ estes zonas, segin el
invento, se ocondensan boc'l;ez'iormnto en la naroha@el;pr‘cnaa-
do. Bsto paede efectuarse de tal modo que o bien 1a forma de
los.cé.htos o perfilss del soporte o bien h'estampa de.la prex

aa 8o oonstituye deA tal modo que lss Zonas de menor res;.aton-’ |
oia ds presidn se ocondensan de un modo més fuerte oorroz;pon-
dientenmente, 4asi se puede dar, bien sea al soporte en la zcn_a-'
Ge revestimiento, o bien & la estampa d la prenss, una forma
oonvexa:0 bien dar a la superficie de la estampa de prensa unal
capa flexible, que en la marcha del prenssdo se adapte al can-
to 0 al perfil en la Zona de meror resistencia de presidn, Pa

ra o1 0aso de que los oantos o perfiles de varias placas o par

tes moldeadas deban revestirse al mismo tiempo, segian el inven| .

to, las correspondismtes estempes do prensa se apoysn m\ullea.ﬁ;

8o entre sf de tal modo que se compsnsen las tolaransias de me

didas de las placas o partes moldeadas, de modo que todos o8 |
cantos o perfiles a revestir obtengan suficiente presidn en la
marcha del prensado. El apoyo muelleante de las distintas ea?;
tampas de prensa se aloamzs por muelles, por un sigtema hidrdu-
lioo o neumdtico, por un cojin de goma o seme jante, Para el

caso ds que tengan que revestirse perfiles preferentemsnte oon

oantos agndos, segin este invemto, las hojas de revestimiento, . .
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por una aocidn té’mios durante breve tiempo en la zona de 1101
xidn se plastiﬁoan ¥y a eloocoidn de acuerdo con el perfil s rg
vostir 86 moldean previamente en un dispositive separsdo, en
lo que la tYemperaturay el tiomﬁo de moldeo y la presidn de fle
x1én se dimensionan de tal modo que se evite una oondensscidn
final de la resina artifioclal de la hoja, Ia hoja previements
moldeada se prensa después a presidn y calor de acuerdo oon la
desoripeidn arribe sefialoda oon @l perfil, en lo que se produ-
oe la condensameidn final de la resina ariifioial, Para alosn-
Zar una suficients presidn on el revestimiento de perfiles por
tode la aupa_rrioio a revestir, la hoja, per uha o varies es-
tampas 4o preusa porfiladas, se oomprime encims a eleocoidn en
relaocidn al perfil en direcoidn de presidn oblious; en lo que
en 6l ocaso de utilizacidn de varias estampas de prouss muelles
dss entre 8f, se compensan lss tolerancias de medida del per-
r1l a revestir, ya que el apoyo muelleante garantiza una adap-
teoidn exaota de les estaupas individuales el perfil,

Para la ojecuoidn de los mdtodos de procedimiento
aggﬁn el invento entrs en utiliZaoifn s eleccidn un molde Qs
premsa, ouye estamps de premsa estd constituida de tal modo que)
la superfiocis moldesdora se ocomporge de un material flexible,

oalantable, por ejemplo, de una' banda de acero al sromoniquel,

silioona resistents al calor, qus por su mrté estéd unido con
una viga de preaifn calentable, Por la superficie flexible de
ls estampa de preaifnm, tanto las zonas de monor resiatencia a !
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rresponiienteme nte por elestrioidad o vepor, Ademds, para la .

| sf on 61 alcance de los oantos © perfiles, para ol revestimien
to puede utilizarse una sols hoja paia varias partes oomc es

deseable en la tdonica de la febrioacidn, sin que se produzcan
; coatosas pdrdidas de holas, : ' | ‘-

| % 37534
la presidn de los cantos y perfiles a revestir se oondensan

posteriomments, como tsmbien se igualan eventusles jrregulari
dades. Kl material superficiel flexible de la estampa e8tf

paa.enta.db eldotricanente por resistencia., Para obtemar la tem
peratura_'nsularvniaoosa_ris pare la pm;i{n de unidn, no obsted
to a le reducidas oapa.oiﬁa.d de a.oumuiaoi&n t?mioa d_e_l.. ma.toria.lg
superficial, la viga de presidn, por ejemplo, se calienta oo~ |

epoucidn de los métodos de prossdikionto segn el .mve::tto; se
utiliza un molde de prensa, ouya viga de presidn, de aduexjdd

con el mfmerc de los cantos ¢ perfiles a revestir, estd subd1-
vidida en segmentos 1zﬁividualu méviles, que estén suaﬁ#ndidoi :

muellsando individualmente por ejemplo por muelles o seme jante
en la airecoidn de la presifdn, por lo que se campensan $0leran
eias dimensionalss de las placas o peries moldesdss & revutii'r

La subdivisidn de los segmentos se dispone preferentemente, tah
- . . i
to en la zona de la presifn, como tambien d la oontra-presidn|

{

Por ¢llo se alocanZa gue on . una doteminadaalmra de oconstruo-:
c'uéh del molde de prensado, los cantos ¢ perfiles de le mayor |
cantidad posible de pértea puedan ser revestidos simlténsamen
%e. Gomo este molds de prenss hace posible que las places o
partes moldeadas puedan reveatirse a pequefias distancias sntre
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3 - Pare la ilustrasién del prooeﬁimiento segdn ol in
vento T de los moldes de prensa eon'espondientes, se adjuntan
dibu;]os, que se doaoribirdn ocmo sigue: ,

La ﬁgura 1 muesira una placa (1) mveatida oon |
material artificial con Zonas de oondenasoidn mds alte {2) § npa
%ona de menor oondepaao;dn (3) con un oanto 00nvexo0 _(4), asi
oomo la estampa dé pz-ensé. (5), un listén distancialor (6) y una
hoja (7) de nvestim;ento‘. Ia rigura II muestra, de aouardo
con la .gl_ispo?ié_idn de la rigura I, la estaupa de érem_za {8) 9_4
lentada, sometida a pﬁai@g la ""9’," de la placa (8) oondensa-
da posteriomente por aplicacién de presién, la hojs (9) unidg
{ntimanente con el canbo do la placa ¥ los 10 51duos salientes
de hoja (10) hechos frégiles por falta de presién. Ia figura

III muestra uns estampa de prensa {11) constituida comvexa, u
placa Desos condensada en 1a Zoua central (12), cuyo canto (13
estd oonstituido pla.no, ¥ 1a boja de reaina artiﬁoial (14).

Ia figura IV.muestra, de acuerdo con la disposicidn seg\in la
tisgra I_II, la Q_ctamga_. de prensa (11) sometida e presidn, el
oanto {15) de placa constituido o&qgayo por la coi_xdémaoién _
poquegior,‘ y‘_l.._a‘hpja (16) ‘fntimamente unida oon sl osnto des-

oién con aste{mpa de presién rhiiblo, en la que la viga de pre
sidn (17) estd proviste de una mstalaoiﬁn de calefaceidn (18)
y ostd unids con un cojfn de presidn (19). Bl cojin de pre sidn

" est4 unido por su parte con una banda (20) flexible, .oalentadag

por resistenoia. Ia hoja (21l) al prensar, 9 une coa la p:l.aca§
S |

?
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-aituadaa superpuestas, gue estdn apoyades muelleando entre si

vamente en la Zona de la oontra-pzeaiﬁn ¥ la otra parte de las

1287534

(22) de tal modo qus la superrio:le rlezible de la estampa de
prousa condensa posteriornsnte la zous cenial de la plasa de
menor resistenols d¢ presidn y compensa desigusliades. Ia fi
gufa VI muestra la dispoaioidn de tres estampas de prenss (33)

por 1os muelles (24), la vige & presidn (z5) des‘ains.da a $o-
das 1as es‘bampa.s de prenss, y la hoja de ma’aarial artifiolal
(26), que se prensa uniéndose con las placas (29) tolerantes
dimensionalmente. Is figura VII mmatra. la diapos:toién para
el revestimiento e una plaoa perfilada (28) que 8¢ aplioa so;
bre el 11“631 .de aplicaciln (29). 1Ia hqj_a 30 preformada se

oomprime uni¢ndose con las ‘supartic;_iea de perfil d;ganaiomlé-_
mente tolerantes de le placa (38) por medic de las estampas de|
presién (31) cslentadas, dispﬁeatag obllouamente en relacién
al perfil y apoyades muelleando exitre sf, mediante la viga de
presida (33). Ia figura VIII muestra la ﬁispcsi cién de un mol
de de p;ansa,, en el que tma parta de las eatmpa.s (%4) osalenta
bles y suspendidas muelleando entre i esté solocada alte rnatl

eatampas (35) ¢n la zana de la praaidn Frente a la viga de
presidn rigida (36) en el lado de la oontra’-pmsidn estédn 00—
locadas las visas de presién (37) wéviles. Bz la herramienta

de prensa estdn int:coduoidaa les Placas (38) con tolera.noia di—g
mensional, las hojaa (39) ¥y los ustonae distenociadores (40). '
ia figura muestra que un _sré.p ndmero de placas, en la altura
oomstruotiva dada del molde de pronss, [uede revVestirse en sus

cantos en ol mismo prooese de prensado.
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lea de partes moldeadas o placas de materiales orgdniooe, pro-
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Ia pmsente paﬁnte de invenoién oomprende las si-
guientas reivindioaoiones.

l.- Procedimento para z‘evestir los cantos © per-

files de partes moldeadas o placas de munaha orgénicos, prp
rerentemente de placas de vimtas, con hojas de material arti i
ficial endmoiblel & presién ¥y oon calor, caraotarizado porquL
les zonas & los centos o perfiles oon menor resistenoia de p e
8ién ea su coni'omaoidn estdn constituidos de tal nodo que al
prensar encima la hoja. de material artifioial en la marcha del
prensado en el aloamo de la zona de menor resistencia de pro-

_#16n se produzea uia oondemacidn poaterior, de modo due sobre

la superficie a revestir se produzcs una suficiente oontra-pre
por la que la re'siné._artiﬁqial de la hoja, que llega a la op.
densaoi& final, fluye regularmente y entra oon el ;na.terza:_l. de
soporte Sn un enlaoe‘intmo ¥ por Jo que se garantiZa una supe
ficie libre da porog: de los oantos © parfiles revostidos.
a.- Procedimiento pa.ra revoatir los cantos 0 perfid

femntomante ds places de vuutu, oon hojaa de maters.al arti-
fioisl endurecidles & presiﬁn y oon oa.ler. carasterizado por-
que el unir por premsado el soppr.ts oon la hoja en las Zonas

del soporte con melor msis_teﬁia de presidn; por una 'ostamﬁa
de prensa :}éx;lpio, oalentads y por su conformacién, que pér .
ejémplq puede ser odnoava, se produge sufisiente mresidn, y se

oohserva mientras dura el proceso 4 premsado, de modo gue sobre

s
H

ido .
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= sidn, por lo que la ®sina ar’cir:.eial g la hoja qua llegs a

1) intmo oon el ma.tenal del soporte, ¥ por lo que sﬁ garan—
~¥%iZa une superricio siu poros de los cantoa y per_riles a _reveg_

‘quefia presidn y oalor y se moldea de acuerdo con el perfil de-

o 237534

la superfioie 6 revestir se produce una suficiente contra-pre-

la oondsnsaoién final, fluye mrcmmnte y ontra. en un enls

tir.

o ) 3.- ?rooeilmlonto para. nvostir varios oantoa °
perfilaa de la misma olase segin las roivmdicaoionea ly2,
caraoterizado porque la presién se produce por dos o varies estan
pes de preusa oalentadas, edaptades & los ba:_ntoc o'pﬁihs,
gue estdn apoyados ggellﬁa.ndo eatre af, de modo que las ?ole;
ranciss diménsionalsa de las places o partes moldoadaﬁ €8 oom~

ponsan, en 1o gue les estampas estdn dispuesta.s de tal modo g
por la totalidan Ge la superficie de los oantos y pex-files a
revestir se prodnga _npa presidn aufiqiente para el revegtinieq
to, yle'nly que ademds’ las distintas estempes preferentements pue-
den estar provistas de un oojfn de pmsién, para compensar en
la marobs del prenaado imgularida.doa ¥y una resistoncia de pra
8ién demasiado pequefia del sopor’ce. _ ‘

N 4.-— Brogediniento segin las reivindioaoiome la3d
oaraoterizado porque el mvastimiento do parri:las, la ho;a de
revestiimiento prevq.amnto s8 plgstifioa. bgjo los eraotqa de pg

gqa.dé;, ed lo que 1la temperaturs, el tismpo de moldec y la pree

sién se dimensionan de tal modo que 9,§ oyife la oondengaoi&l

final _de la raéina. artifioial negesaria pars el revegtimiento !
del soporte. ; i
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‘perfil, se prensa enoims por una o vVarias estampas de preunsa j

Gou, |

(VA -y,

. 5.- Proood:l.miento parae el revesiimiento de porﬁ-

les aegdn las reivandioaoioms ls 3, oaracte rizado porgue |

una hoja previamente moldeada oomapondiendo & la formma del

eonatituidas correspondiendo el per:'il, en relaoién el perrn
on Q1recotdu oblious d prosidn, en lo yus la Glsosicidn 1n-
clinsds ds la esteapa o de les estampes esté ejecutada de tal
qxgﬂloés;q se garsntics uue qgt‘ieiénfa pms;@ 8sobre toda la Bu;-g
perfiocie del parﬁl yen §ua & elecoidn, en el ocaso de varias
estanpes, éstas estdn apoyadas muellesndo entre si, de modo
que se compansen tolerancias dimensionales del perfil s reves-
tiz,
6.- Irooedimunto Fara revestir los oantos © per-
riles de partes moldeadas o placas do matoriales orgénioos,
~ Segtn se deaoribe y reivindica 4n

a presente memo

ria descriptiva y se ilustra con los plangs reglamentarios que
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