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La patente námero 367.834 ge refiere a un proce­

dimiento para e l revestimiento de o antoa y perfiles  de plaoaa 

y partes moldeadas con preferencia de materiales de madera, 

por ejemplo, placas de virutas con hojas de material a r t i f i ­

c ia l a presión y con calor, en lo que las partes a revestir en 

las zonas de menor resistencia a la  presión o las estampas de 

prensa están constituidas de ta l modo que sobre l a  superficie 

a revestir se produzca una contra-presión suficiente para e l 

revestimiento, y porque se igualan irregularidades de los can­

tos y perfiles, en lo que por l a  disposición de estampas de 

prensa preferentemente apoyadas mué Heaado entre s i ,  varias 

partes,^ que se toleran en su medida, pueden revestirse en una 

fase de trabajo de prensado.

E l presente invento se refiere a un molde de pren­

sa para revestir varios ornatos o perfiles,! en e l  que la  viga de 

} presión está dividida en segmentos individuales móviles apoya- 

¡ dos muelle ando entre s i ,  en lo que loa segmentos prefe rentemen- 

¡ te están dispuestos alternado de lado en la  zona de la  presión
t

} y de la  contra-presión, por lo  que e l  cisterna de mué liso  puede 

conducirse exactamente con la  mfrnma altura constructiva.

Bs ccnooido que pueden encolarse o unirse por pega 

mentó loa cantos planos de materiales de construcción de madera 

con tiras de placas de material prensado en capas ya endureci­

do o con una hoja de material a r t if io ia l polimerizada. Bate má 

tod. ooBMid. para .1  M .v ..tln i.n t. d. canto, t i.J
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na e l inconveniente da que e l material de revestimiento no en­

tra en unión directa con e l soporte, en lo que la juntura de 

cola no rasiate a la  solicitación en e l caso de esfuerzo tár- 

mioo o mecánico fuerte, de modo que la  capa se desprende del 

soporte. En e l caso del revestimiento con materiales prensa­

dos en oapás decorativos, después del revestimiento forzosas- 

mente puede verse la  hoja soportadora de color castado del 

te ria l prensado en capas, los materiales prensados en oapaa 

enoolados además son d ifíc ile s  de desbarbar y son muy costosos, 

las hojas de material a r t if ic ia l polimerizado se oaigan eleotró 

ñicamante, lo que tiene por consecuencia, por ejemplo, una atrae 

ción de polvo. La constitución superficial de tales hojas es 

además relativamente blanda. Un inconveniente en ambos mátodok 

de revestimiento es además que despuás del encolado oon e l so­

porte la  adherencia en las zonas de menor resiste noia de pre­

sión es considerablemente menor que en las zonas de mayor re­

sistencia a la  presión, lo que ante todo tiene efectos inoonve4 

nientes en e l  revestimiento de cantos de placas de virutas en 

e l uso.

Segón dloho procedimiento los cantos y perfiles de 

plaoaa y partee moldeadas de materiales orgánioos, por ejemplo, 

placas de virutas, se revestirán directamente a presión y oon 

calor con hojas de material a r t if ic ia l todavía no condensadas 

finalmente, por ejemplo, con papeles Impregnados con resina de 

me lamina,! por lo que una parte de la  resina a rtif io ia l de la  ho 

ja, que por la aooión de calor y presión fluye, en e l  proceso



de oondensaoión se enlaza intimamente con e l  soporte y en le  

qne por una estampa de piensa; que se emplea para la  genera­

ción de presión, la  resina a r t i f ic ia l  llevada a f in ir , se píen 

ea para convertirse en una capa superficial lisa , resistente. 

Gomo la  hoja de revestimiento solo puede condensarse en la  zo­

na del canto a revestir o del p e r fil a revestir, las partes st 

b res aliente a de la  hoja que se haoen fuertemente grágllee bajo 

la  aooión del calor sin presión, pueden eliminarse faoilmente. 

Cono la hoja de material a r t if io ia l entra en una unión intima 

con e l soporte y por la  fluidez de la  reeina se iguala la  me­

nor irregularidad del soporte, en e l  alcance de las esquinas y 

oantos y p e r f i l a  no se producen junturas molestas, Asi es po 

sibíe por ejemplo; revestir los cantos de placas de virutas te 

vestidas de material a r t if io ia l con una deooraoión de igual d i ­

bujo y del mismo oolor, de modo que e l  producto te minado ópti 

cemente hace un efe oto de revestimiento total.

Para alcanzar que la  hoja de revestimiento se una 

intimamente con e l  eoporte en todas las zonas de la  unión y qus 

la  suparfioie en toda la  zona de revestimiento se haga lib re  di 

poros y lisa , en la  presión no solo tiene que producirse sufi­

ciente oalor y presión por e l  dispositivo de prensado, sino tam 

bien tiene que estar garantizada una suficiente contra-presión 

en la  totalidad de la  zona de revestimiento del soporte. Para 

e l  caso de que la  hoja oon e l soporte no está prensada sin po­

ros, se acumula en los poros suciedad v isib le  que no puede e l i ­

minarse. por e llo , por ejemplo, las placas de virutas usuales

en e l ocmeroio, ouya oapa central tiene un menor peso espacífi- ¡
! * !
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co que su capa exterior, a oausa de ía  Tesis tanda a la  presióp 

ge^aslado reducida de la  oapa central, no puede revestirse perr 

feotamente de modo directo con hojas de resina a r t if ic ia l.  Fa 

ra producir una suficiente contra-presión en las zonas de mano* 

resistencia a la  presión, estas zonas,* segtin e l invento, se 

condensan posteriormente en ía  meroha del prensado. Esto pue­

de efectuarse de ta l modo que o bien la  forma de los cantos o 

perfiles del soporte o bien la  estampa de la  prensa se consti­

tuye de ta l modo que las zonas de menor resistenoia de presión 

se condensan de un modo más fuerte oorrespendientemente. Asi 

se puede dar, bien sea a l soporte en la  zona de revestimiento, 

o bien a la  estampa de la  prensa, una forma convexa o bien dar 

a la  superficie de la  estampa de prensa una capa flex ib le , que 

en la  marcha del prensado se adapte a l  canto o a l p erfil en la  

zona de menor resistencia de presión. Para e l  caso de que los 

cantos o perfiles de varias plaoaa o partas moldeadas deben re 

vestirse a l mismo tiempo; segdn el invento,' las correspondien­

tes estampas de prensa se apoyan muelleando entre s í  de ta l mo 

do que se compensen las tolerancias de medidas de las placas o 

partes moldeadas, de modo que todos los cantos o perfiles a re 

¡ vestir obtengan sufioienta presión en la  marcha del prensado.

E l apoyo mué lis  ante de las distintas estampas de prensa se al-*, 

oanza por muelles, por un sistema hidráulico o neumático, por 

un cojín de goma o semejante. Para e l caso de que tengan que 

revestirse perfiles preferentemente con oantos agudos, segón
i

este invento, las hojas de revestimiento, por una acolón tórmi '
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ca durante breve tiempo en la  zona de flexión se pías t lflo a  y 

a elección de acuerdo con e l  p e r fi l  a revestir ae moldean pre­

viamente en un dispositivo separado, en lo que la  temperatura, 

e l tiempo de moldeo y la  presión de flexión se dimensionan de 

ta l modo que se evite una condensación fin a l de la  resina a rtl 

f ic ia l  de la  hoja. La hoja previamente moldeada se prensa des 

pues a presión y calor da áouerdo con la  descripción arriba se 

Halada con e l  p e rfil, en lo que ae produoe la  condenaaolón f i ­

nal de la  resina a r t if ic ia l. Para aloanzar tma suficiente pre- 

10 alón en e l  revestimiento de perfiles por toda la  superficie a 

revestir, la  hoja, por una o varias estampas de prensa perfila  

das, ae comprime enoima a elaooión en relación a l p e r fi l  én di 

rección de presión oblioua, en lo que en e l  caso de u tiliza ­

ción de varias estampas de prensa muelleadas entre s í, se oom- 

15 pensan las tolerancias da medida del p e r fil a revestir, ya que 

e l apoyo mué lie  ante garantiza una adaptación exacta de las es­

tampas individuales a l p e rfil.

Para la  ejeouóión de los métodos de procedimiento 

indicados entra en utilización a ele colón un molde de prensa, 

80 objeto de la  presente patente, ouya estampa de prensa está oons 

titu ida de ta l modo que la  superficie moldeadora se componga de 

un material flex ib le , oalentable,- por ejemplo, de una banda de 

aoaro al oromoníquel, que está unida con un cojín de presión, 

por ejemplo, de goma de ailicona resistente a l oalor, que por 

85 su parte está unido con una viga de presión oalentable. Por la  

superficie flex ib le  de la  estampa de pmslón, tanto las zonas

i
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de menor resistencia a la  presión de los cantos y perfiles a

!
revestir se condensan posteriormente, como también se igualan ! 

eventuales Irregularidades. TI material superficial flex ib le  

de la estampa está calentado eleotrioamente por resistencia. 

Para obtener la  temperatura regular neoeaarla para la  presión 

de unión, no obstante a la  reducida capacidad de acumulación 

táimioa del material superficial, la  viga de presión, por ejem 

pío, se calienta correspondientemente por electricidad o vapor. 

Además, para la  ejecución de los mótodoa de procedimiento des­

critos* se u t iliz a  un molde de prensa, cuya viga de presión, 

de acuerdo con eíndmero de loa cantos o perfiles a revestir, 

está subdividida en segmentos individuales móviles, que están 

suspendidos mnelleando individualmente por ejemplo, por mué 11) 

o semejantes en la  direooión de la  presión,* por lo  que se com­

pensan tolerancias dimensionales de las placas o partea moldear 

das a revestir^ í a  subdivisión de loa segmentos se dispone pre 

íerentemente, tanto en la  zona de la  presión* o orno también de 

la  oontra^presión. Túr e llo  se aloanza que en una determinada 

altura de oonstruoolón del molde de prensado*- los cantos o per- 

f i le s  de la  mayor cantidad posible de partes puedan ser reves­

tidos simultáneamente. Como esta molde de prensa hace posible 

que las placas o partes moldeadas puedan revestirse a pequahas 

distancias entre s i en e l  alcance de los cantos o perfiles, pa­

ra e l  revestimiento puede u tilizarse una sola hoja para varias 

partes como es deseable en la  tácaioa de la  fabricación, sin  

que se produzcan costosas perdidas de hojas.
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Para la  ilustración del procedimiento y de los moldes 

de piensa según e l invento, se adjuntan dibujos, que se descrir

birán oomo sigue:

la  figura I  muestra una placa (1) revestida con ma 

te r ia l a r t i f ic ia l  oon zonas de ooncbneaoión más a lta  (8) y una 

zona de menor condensación (3) con un canto convexo (4 ), asi 

oomo la  estampa de piensa (5 ), un listón distanciador (6) y un̂ . 

hoja (7) de revestimiento, la  figura H  muestra, de acuerdo 

oon la  disposición de la  figura í ,  la estampa de prensa (5) 

calentada, sometida a presión, la  zona de la  plaoa (6) oondén- 

sada posteriormente por aplicación de presión, la  Hoja (9) uní 

da intimamente con e l oanto de la  placa y los residuos salien­

tes de hoja (10) heohos frág iles  por fa lta  de presión, la  f i ­

gura H I  maestra una estampa de prensa (11) constituida conve­

xa, una placa menos oondensada en la  zona central (18), ouyo 

canto (J3) está constituido plano, y la  hoja de resina a r t i f i ­

c ia l (JA); la  figura IV muestra de acuerdo oon la  disposioiÓn 

segó la  figura H I ,  la  estampa de prensa (11) sometida a pre­

sión, e l  oanto (15) de placa constituido oónóavo por la  oonden 

sación posterior, y la  hoja (16) intimamente unida con e l oan­

to despuúa del proceso de prensado. la  figura V muestra 

disposición conastampa de presión flex ib le , en la  que la  viga 

de presión (17) está provista de una instalación de calefacción 

(18) y está unida con un cojín de piesión (19). B l oojín de 

presión está unido por su parte oon una banda (30) flex ib le , ca 

lentada por resistencia. La hoja (31) a l prensar, se une con 

la  plaoa(23) de ta l modo que la  superficie flex ib le  de la  estam
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pa de piensa condensa posteriormente le  zona central ae la  plá
- J

oa de menor resistencia de presión y compensa desigualdades, 

la  figura 71 muestra la  áisposioión de tres estampas de pren­

sa (33) situadas superpuestas, que están apoyadas mué He ando 

entre s í  por los muelles (34), la  viga de piesión (25) desti­

nada a todas las estampas de prensa, y la  hoja da material ar­

t i f ic ia l  (36), que se prensa uniéndose con las placas (27) to­

lerantes diménaionalmente. ía  figura V II muestra la  dispósit 

oión para e l revestimiento de una placa perfilada (28) que se 

aplica sobre e l listón de aplicación (20). ía  hoja (30) pre- 

fornada se comprime uniéndose oon las superficies de p e rfil di 

mensionaLasnte tolerantes de la  plaoa (33) por medio de las es 

tampas de presión (31) oalentadas, dispuestas oblicuamente en 

relación a l p e rfil y apoyadas muelle ando entre sí^ mediante la  

viga de presión (33)# la  figura V III  muestra la  disposición 

da un molde de prensa, en e l que una parte de las estampas ,̂(34) 

oalentables y suspendidas muelleando entre s í está colooada 

te mativamente en la  zona de la  oontra-prealón y la  otra parte 

de las estampas (35) en la  zona de la  presión. Frente a la  v i­

ga de presión rígida $6) en e l lado de la  oontra-presión, están 

colocadas la  vigas de presión (37) móviles. Bu la herramienta 

de prensa están introducidas las placas (38) con tolerancia di­

mensional, las hojas (59) y loa listones distanciadores (40).

La figura muestra que un grán mimare de placas, en la  altura 

constructiva dada del molde de prensa, puede revestirse en aua
!

cantea en a i  mismo papoooso da prensado.
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N O T A

la  presenta patente de invención comprende las s i­

guientes reivindicaciones.

1. -  Mejoras en la  oonst moción de moldea de prense 

para la  ejecución del prpcedimiento segón la patente nómero 

367.534, earaoterizadas porque la estampa de prensa está cons­

tituida de ta l modo que la superitóle ponfo amadora se oompone 

de un material flex ib le  oalentabla, que está unido a un oojín  

de presión, que por su parte está unido con una viga de pre­

sión calentable, de modo que en la  mar oha del prensado se com­

pensen irregularidades y una resistencia de presión demasiado 

pequeña del soporte en determinadas zonas.

2. -  Mejoras segón lo reivindicado en e l  punto an­

terior, earaote rizadas porque la  viga de presión de acuerdo 

oon los perfiles o cantos a revestir, está subdividida en seg­

mentos individuales móviles, que están apoyados muelleando in­

dividualmente en la  direoción de la  presión, de modo que se 

compensen tolerancias dimensionales entre las dos o más placas 

o partes moldeadas a revestir, en lo que la subdivisión de loa 

segmentos está dispuesta, tanto an a l alcance de la  presión, 

oomo también en la  de la  contra-presión, por lo que la  altura 

constructiva de los distintos segmentos se distribuye en e l  s l̂ 

oanee de la  presión y de la  contra-presión, da modo que dentro 

del molde de prensa puede revestirse en sus oantos una canti­

dad óptima de partes.

3. -  Mejoras en la  oonstruooión de moldes de prensa

-  10 -
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utilizables para revestir loa cantos o perfilas de partes mol­

deadas o piaoas de materiales orgánicos.

gegtín se describe y reivindica en la  presente memo 

r ia  á^scriptiva y se ilustra  con los planos ^¡lamentarlos que 

a la  misma se aoompaRan.

Consta la  presente memoria da 4noe imjas foliadas 

y escritas a máquina por una sola de sus ¿aras#

Madrid, a

Loa Rosa

Con.
!



DeshojasJ.F. Weiz.jr. Hoja




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



