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NI presente invento se Refiere a un procedimiento 

para e l  revestimiento de cantos y p erfiles de placas y partes 

moldeadas oon piafare ñola de mátemeles de madera por ejemplo 

placas de virutas oon hojas de m ateilal a r t i f io la l  a presión 

y oon oalor, en lo que la s partes a  revestir en las zonas da 

menor resisten cia  a la  presión o la s  estampas de prensa están 

constituidas de t a l  modo que sobre la  superficie a revestir se!
i

produzoa una contra-presión sufloíante para e l  revestimiento, ! 

y porque se Igualan Irregularidades de los oantoe y p erfile s, 

en lo  que por la  disposición de estampas de prensa preferente­

mente apoyadas muélieando entre s í ,  varias partes, que se tolo 

ran en su medida, pueden revestirse en una fase de trabajo de 

prensado. H  invento se refiere además a un molde de prensa 

para revestir varios cantos o p erfile s , en e l  que la  viga de 

presión está  dividida en segmentos individuales móviles apoya­

dos mué llenado entre s í ,  ¿n lo que loe segmentos preferentemen 

te están dispuestos alternando de lado en la  nona de la  presión 

y da l a  oontra-preslón, por lo que e l  sistema de muelleo puede 

conduoiree exactamente con la  mínima altura constructiva.

Na conooido que pueden encolarse c unirse por pega 

mentó los oantoe planos de materiales de oonstruooión de made­

ra  oon t ir a s  de placas de material prensado en capas ya endure 

cido o con una hoja de material a r t i f ic ia l  polime rizada. Note 

mátodo conooido para e l  revestimiento de canto, sin  embargo,

t
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! tiene e l  inconveniente de que e l  mete t i  e l  de ¡revestimiento no
'i

entra en unión d irecta con e l  soporte, en lo que la  juntura 

de oola no re s is te  a l a  so lic itac ión  en e l  ceso de esfuerzo ' 

térmico o mecánico fuerte, de modo que l a  capa se desprende 

del soporte. Zn e l oaso del revestimiento con m ateriales píen 

sadoa en capas decorativos, deapuós del revestimiento forzosa­

mente puede verse la  hoja soportadora de color oaataao del ma- 

! tC3lal prensado en capas. Les mata r ía le s  prensados en capas 

j encolados además son d i f íc i le s  de desbarbar y son muy costosos, 

¡ Las hojas de m aterial a r l t i f io ia l  pollmerlzádo se oargan elec-

j trúnicamente,! lo  que tiene por consecuencia^ por e jemplo, una 

j  straooión de polvo. La constitución su p erfic ia l de ta le s  ho- 

! ja s  es además relativamente blanda. Un inconveniente en ambos!
!

mátodos de revestimiento es además que despuús del encolado 

con e l  soporte la  adherencia an las zonas de menor resisten cia  i 

¡ i  de presión es considerablemente menor que en la s  zonas de ma- 

j  yor resisten cia  a la  presión, lo que ante todo tiene efectos ^  

' convenientes en e l  revestimiento de cantos de plaoaa de viru-

i ta s  en e l  uso,! '
I Según e l  procedimiento del invento loa cantos y pe:

i f i l e s  de placas y partes moldeadas de materiales orgánioos, po:
!
I ejemplo, placas de v irutas, se revestirán directamente s  pre- 

} siún y con ca le r  oon hojas da m aterial a r t i f i c ia l  todavía no ! 

; coadenssdaa finalmente, por ejemplo, con papeles impregnados 

i con resina de me lamina, por lo que una parte de l a  resina a r t i-  

¡ f i o ia l  de l a  hoja, que por la  acción de calor y presión fluye, 

en e l  proceso de conde nsaoi&t se enlaza íntimamente oon e l  so- i
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porte y en lo que por una estampa de prensa^ que se  emplea pa-! 

ya la  generación de presión, l a  resina a r t i f i c i a l  llevada a 

f lu ir ,  se piensa para convertirse en una capa su p erfic ia l l i s a ,  

re sisten te . Como la  hoja de revestimiento solo puede conden­

sarse en la  zona del canto a  rev e stir  o del p e r f il  a  revestir , 

la s  partes sobresalientes de l a  hoja que se haeen fuertemente 

fr á g ile s  bajo la  acción del calor a la  presida, pueden ellminac 

se fácilm ente. Como la  hoja de m aterial a r t i f i c ia l  entra en 

una unida intima oon e l  soporte y por la  fluidez de l a  resina 

10 se igu ala  la  menor irregularidad d el soporte,! en e l  alcsnoe de 

las esquinas y cantos y p e rfile s  no se producen junturas melca 

t a s .  Asi es posible por ejemplo, rev estir  los cantos de pla- 

oas de v iru tas revestidas de m aterial a r t i f i c ia l  oon una deco­

r a d l a  de igu al dibujo y del mismo oolor, de modo que e l  pro­

ís duoto terminado ópticamente haca un efeoto de revestimiento to 

!¡ t a l .
¡! - .

¡I Para alcanzar que la  hoja de revestimiento se una

i intimamente oon e l  soporte en todas la s  zonas de la  unida y qup

j! l a  superfioie en toda l a  zona de revestimiento se  haga libre

ZO de poros y l i s a ,  sn l a  presión no so lo  tiene que producirse su-L
- ¡i f  i  cíente calor y presión por e l  d ispositivo  de prensado, sino 

¡i también tiene que e sta r  garantizada una su ficien te contra-pre-
i¡
i alón en la  totalidad de la  zona de revestimiento del soporte.
¡i
i! Para e l  oaso de que la  hoja oon e l  soporte no está  prsnaada s 

85 ¡i poros, se  acumula en los poros suciedad v isib le  que no puede

elim inarse. Por e l lo , por ejemplo, la s  plaoas de v iru tas ueaa



10

15

ao

25

5 -

:¡

i

lea en e l  oomeroio, cuya capa oentral tiene un menor peno eepa 

c ífio o  que su oapa exterior, á  canea de l a  reeietencla a  la  

presidn demasiado reducida de JLa oapa central, no pnede reves- 

tiree  perfectamente de modo direoto oon hojas de realna a r t i­

f i c i a l .  Para producir una a Eficiente oontra-preaidn en las zc 

ñas de menor re sisten c ia  a l a  presida, estas zonas, segdn e l  

invento, se condensan posteriormente en la  marcha del prensa­

do. Zato pos de efectuarse de t a l  modo que o bien la  forma de 

los cantos o p e rfile s  del soporte o bien la  estampa de l a  prez 

aa se constituye de t a l  modo que la s  zonas de menor resisten ­

c ia  de presida se condensan de un modo más fuerte correspon­

dientemente. Asi se puede dar¡ bien sea a l  soporte en la  zona 

de revestimiento, o bien a la  estampa de l a  prensa^ una forma 

convexa o bien dar a  l a  superficie  de l a  estampa de prensa una 

capa f le x ib le , que en la  marcha del prensado se adapte a l  can­

to o a l  p e r f i l  en la  zona de menor re sisten c ia  de presión, pa 

ra  e l  caso de que lo s cantos o p e r f ile s  de varias p lacas o par 

te s  moldeadas deban revestirse  a l  mismo tiempo, segdn e l  inven 

to , la s  correspondientes estampas de prensa se apoyan muéliean 

do entre s í  de t a l  modo que se compensen las to leran cias de me 

didas de la s  placas o partes moldeadas, de modo que todos lo s  i 

cantos o p e r f ile s  a  rev estir  obtengan su ficien te presida en la  

marcha del prensado. S I  apoyo mué limante de la a  d istin tas es-i 

tampas de prensa se alcanza por muelles, por un sistem a hidráu­

lico  o neumátioo, por un oojln de goma o semejante. Para e l  

caso da que tengan que revestirse  p e rfile s  preferentemente oon 

oantos agudos, segdn este invento, la s hojas de revestimiento, ;

!
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por una acción tá sa lo s  durante brote tiempo en le  zona de f  le-j 

xión ae plan t i f io  en y a  elecoidn de acuerdo oon e l  p e r f il  a re 

v e st ir  ae moldean previamente en un dispositivo  separado^ en

¡¡ lo que la  temperatura^ e l  tiempo de moldeo y l a  presión de f ie
!i ' . **

xión ae dimsnsionan de t a l  modo que ae evite  una condensación
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f in a l  de la  resina a r t i f i c ia l  de la  hoja. La hoja previamente 

moldeada ae prensa deapüás a  presión y calor de acuerdo oon la  

descripción arriba señalada oon e l  p e r f il , en lo que ae produ- 

oe la  condensación f in a l  de l a  resina a r t i f ic ia l .  Para aloan- 

zar una suficiente p iesiéa  en e l  revestimiento de p e rfile s  por 

toda l a  superfiole a revestir, la  hoja, per una o varias es­

tampas de prensa perfiladas, se oemprime enolma a ele oción en 

relación a l  p e r f il  en direcoiÓn de presión oblicua, en lo  que 

¡ en e l  oaso de u tilización  de varias estampas de prensa muelles 

¡ das entre s i ,  se compensan la s  tolerancias de medida del per- 

f i l  a  revestir , ya que e l  apoyo mus l ie  ante garantiza una adap­

tación exacta de la s  estampas individuales a l  p e r f il .

Para la  ejecución de los métodos de procedimiento 

j eegdn e l  invento entra en u tilización  a elecolón un molde de 

I prensa, cuya estampa de prensa e sté  constituida de t a l  modo que 

}i la  superficie moldeadora ae oompotga de un m aterial flex ib le , 

i calantable, por ejemplo^ de una banda de acero a l  oromoniquel,

! que e stá  unida oon un oojfn de presión, por ejemplo de goma de 

¡) allioona resistente a l  calor, que por su g&rte e sté  unido oon 

¡¡ una viga de presión o a l entable, por la  superficie flex ib le  de 

j¡ l a  estanca de presión, tanto la s  zonas de menor resisten cia  a '



l a  presión de los santos y p e rfile s  a  rev estir  se condensan 

posteriormente, orneo también se  igualan eventuales lr re g u la ii 

dades. R1 m aterial su p erfic ia l flex ib le  de l a  estampa e stá  

calentado eláotrieamente por re sisten c ia . Para obtener l a  ten 

peratara regular meoesaria para l a  presida de unión, no obstah 

te a la  reducida oapacidad de acumulación tórmica del m aterial 

su perfio ia l, l a  v iga de presión, por ejemplo, se calien ta  eo- i 

rreapoBdientemente por electricidad o vapor. Además, para la  

ejecución de loa pótodos de prooedisiento aegán e l  invento, se 

u t i l iz a  un molde de prensa, cuya v iga de presión, da aouerdo 

con e l  námero de los cantos o p e r f ile s  a rev estir , e s tá  gubdi­

vidida en segmentos individuales móviles, que están suspendidos 

mué l ie  ando individualmente por ejemplo por muelles o sema jan tes 

en la  dirección de la  presión,; por lo que se compensan toleran 

c ías dimensionales de las picoas o partes moldeadas a  rev estir  

l a  subdivisión da los segmentos se  dispone preferentemente, ta ¿  

to en la  zona de la  presión,: cono también da la  oontra-proaiónj

Por eU o se aloanza que en una dete minada a ltu ra  de ooaetruo-;
!)

olóa del molde de prensado,'; los cantos o p e rfile s  da l a  mayor j 

cantidad posible da partea puedan se r  revestidos almultáneamen 

t s .  Como este molde de prensa hace posible que la s  placas o 

partes moldeadas puedan revaatirae a  paqueRas distancias entre 

s i  en ¿1 alcancé de los oantoa o p e r f ile s , para e l  revestimien 

to  puede u tiliz a rse  una so la  hoja para varias partes oemo es 

deseable en la  tóenica de la  fabricación, s in  que se  produzcan 

costosas perdidas de hojas.

!
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Fara l a  ilu stración  del procedimiento segdn e l  in  

vento y de los moldes de piensa correspondientes, se adjuntan 

dibujos, que se  describirán como sigue:

La figu ra  I  muestra una placa (1) revestida con 

m aterial a r t i f i c i a l  con zonas de condensación más a l ta  (3) y up 

zona de menor oondensaoión (3) con un oanto convexo (4), a s i  

ocmo la  estampa de prensa (6), un listó n  distanciador (6) y u á  

hoja (7) de revestimiento. La figu ra  I I  muestra, de aouardo 

con la  disposición de la  figura I ,  la  estampa de prensa (5) qg 

tentada, sometida a presión^ la  zona de la  placa (8) oondensa- 

da posteriormente por aplicación de presión, la  hoja (9) unida 

íntimamente con e l  canto de la  placa y los residuos sa lien tes 

de hoja (10) heohos fr á g ile s  por f a l t a  de presión. l a  figu ra  

I I I  muestra una estampa de piensa (11) constituida oonvexa, unjs 

plaoa menos oondensada en l a  zona central (18), cuyo canto (13}] 

e s tá  constituido plano, y la  hoja de resina a r t i f i c i a l  (14).

La figu ra  17 muestra, de acuerdo con la  disposición segdn la  

figu ra  I II )  l a  estampa de prensa (11) sometida a presión, e l  

canto (15) de placa oonstituido oónoavo por l a  condensación 

posterior, y l a  hoja (16) "intimamente unida con e l  oanto dss- 

puós del proceso de prensado, La figu ra  V muestra una disposi 

ción con estampa de presión fle x ib le , en la  que la  v iga  de pre 

siÓn (17) e stá  provista de una in stalaoión  de oalefaeoión (19) 

y e s tá  unida con un oojín  de presión (19), B l oojín de presidí 

e s tá  unido por su  parte con una banda (30) flex ib le , calentada! 

por re sisten cia . La hoja (81) a l prensar, se une con la  placa!
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(22) de t a l  modo que la  superficie flex ib le  de l a  estampa de 

prensa sonde asa  pos te riómente l a  zona oentral de l a  placa de 

menor re siste  ñola de presida y oompensa desigualdades. l a  f i  

gura T I  muestra la  disposición de tres estampas de prensa (83) 

situadas superpuestas, que están apoyadas mué l ie  ando entre s i

10

15

80

por loa muelles (24), la  v iga da presión (28) destinada a to- 

j das la s  estampas de prensa, y la  hoja de m aterial a r t i f i c ia l  

¡ (36), que se prensa uniéndose con la s  placas (27) tolerantes 

¡i dimanaionalmante. l a  figu ra T il  muestra la  disposición para 

l¡ e l  revestimiento de una placa perfilad a  (26) que se ap lica  so- 

} bre e l  listó n  de aplioaoión (29). l a  ho ja  30 preformada se 

comprime uniéndose con la s  superficies de p e r f il  dimansioaal- 

} mente tolerantes de la  placa (33) por medio de la s  estampas de 

presión (31) oalentad a s d is p u e s ta s  oblicuamente en relación 

a i  p e r f il  y apoyadas mué líe  ando entre a i ,  mediante la  viga de
! '  ...............  - - - - . . . .  v  . . . . . . . . .

presión (38). La figu ra  V III muestra l a  disposición de un mol 

de de prensa, en e l  que una parte de la s  estampas (34) oalen ta 

b les y suspendidas mué lie  ando entre s i  e stá  colocada alte m ati 

¡ vamente en la  zona de la  contra-presión y la  otra parte de la s  

estampas (35) en l a  zona de l a  presión. Trente a l a  v iga de 

presión r ig id a  (36) en e l  lado de la  contra-presión, están oo- 

¡ locadas la s  v igas de presión (37) móviles. En la  herramienta

de prensa están introducidas la s  placas (39) con tolerancia di-

25

mensional, la s  hojas (39) y los liston es distanoiadores (40). j 

l a  figu ra  muestra que un grán nómero de placas, en la  a ltu ra  

constructiva dada del molde de prensa^ puede revestirse en sus 

cantos en e l  mismo proceso da prensado. !
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La presente patente da invención comprande la s  s i ­

guientes reivindicaciones.

1 .-  Procedimiento para rev estir  loe cantos o per­

f i l e s  de partes moldeadas o placas de m ateriales orgánicos, pre 

ferentemente de placas de v iru tas, con hojas de m aterial a r t i­

f i c i a l  endure o íb les a presión y con oalor, caracterizado porque 

la s  zonas de los cantos o p erfile s con menor re sisten c ia  de pr¡  ̂

sión en su confomaolón están constituidos de t a l  modo que a l  

prensar enoima la  hoja de m aterial a r t i f i c ia l  en la  marcha del 

prensado en e l  aloanee de la  Zona de menor resisten cia  de pre­

sión  se produzca uña condensación posterior, de modo que sobre 

la  superfioie a rev estir  se produzca una su ficien te  oontra-pre :lón 

por l a  que la  re s in a  a r t i f i c i a l  de la  hoja, que llega  a  l a  con­

densación f in a l ,  fluye regularmente y entra con e l  m aterial del 

soporte en un enlace intimo y por lo  que se garantiza una super 

f lc ie  lib re  de poros' de los cantos o p erfile s  revestidos.

8 .-  procedimiento para revestir los oantoa o perfi­

les da partea moldeadas o placas de m ateriales orgánicos, pre­

ferentemente de placas de v irutas, con hojas de m aterial a r t i­

f i c i a l  endureoiblee a presión y non oalor, caracterizado por­

que a l  unir por prensado e l  soporte con la  hoja en la s  zonas 

del soporte con menor resisten cia  da presión, per una estampa 

de prensa fle x ib le , oalentada y por su  conformación, que per 

ejemplo puede aer oónoava, se produce suficiente presión, y se 

oonserva mientras dura e l  proceso de prensado, de modo que sobre
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ía  auperfioie & rev estir  se produce une su ficien te centre-pre­

sión , por lo  que la  resina a r t i f i c i a l  de l a  hoja que llega  a 

l a  condensación f in a l , fluye uniformemente y entra en un enla 

ce intimo con e l  m aterial del soporte, y por lo qué se garan­

t iz a  una su perfic ie  sin  poros de los cantos y p e r f ile s  a  reved 

t i r .

3 .-  Procedimiento para rev estir  varios cantos o 

p e r f ile s  de la  misma olase eagdn la s reivindicaciones 1 y 3, 

caracterizado porque la  presión se produce por dos o varias sstam 

lo  } pas da prensa oaleatadas^ adaptadas a  lo s cantos o p e r f ile s , 

que están apoyados mué He ando entre s i ,  de modo que la s  tole­

rancias dimensionales de la s  placas o partes moldeadas se com­

pensan, en lo que las estampas están  dispuestas de t a l  modo qu}a 

por la  totalidad de la  superficie  de los cantos y p e rfile s  a 

15 rev estir  se produzca una presión suficiente phra e l  revestimi$_ 

to , y en que además las d istin ta s  estampas preferentemente pue¡- 

den e sta r  provistas de un oojin  de presión, para compensar en 

la  mar oha del prensado irregularidades y una resisten cia  de pre 

aión demasiado peque&a del soporte.

SO 4 *-  Procedimiento segdn la s  reivindicaciones 1 a 3¡,

caracterizado porque e l  revestimiento de p e r file s , la  hoja de 

revestimiento previamente se p lan tifica  bajo los efe otos de pe 

queda presión y calor y se moldea de acuerdo con a l  p e r f i l  de­

seado; en lo  que l a  temperatura, e l  tiempo de moldeo y la  pre­

se  i aión se dimensionan de t a l  modo que sé evite la  condensación 

f in a l  de la  resina a r t i í io ia l  necesaria para e l  revestimiento 

del soporte.

s
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5 .-  Procedimiento para e l  revestimiento de perfi­

le s  aegtin las reivindicaciones 1 a  3, caracterizado porque
¡

una hoja previamente moldeada correspondiendo a la  foima del i 
p e r f il , se prensa encimé por una o varias estampas de prensa i 
constituidas correspondiendo a l  perfil^  en relación a l  p e r f il  ¡ 

en diraooidn oblicua de presida, en lo que la  disposioidn in- ¡ 

clinada de la  estampa o de la s  estampas e s tá  ejeoutada da t a l  

modo que se garantice una su ficien te  presida sobre toda la  su­

perfic ie  del p e r f il  y en que a ele coidn, en e l  oaso de varias 

estampas, dstaa están apoyadas mué lie  ando entre s i ,  de modo 

que se compensen tolerancias dimensionales del p e r f i l  a reves­

t i r .

8 .-  Procedimiento Tara rev estir  los cantos o per­

f i l e s  de partes moldeadas o placas da m ateriales orgánicos,

Segán se describe y isivindica/dn  la  presente memo 

r ia  descrip tiva y se i lu s t r a  con los planas reglamentarios que

a l a  misma se aoompañan.

Consta la  presente memoria de hojas fo liadas

y e sc r ita s  a máquina por una so la  de sus

Madrid, a'

Con.
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