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La patente mimero 287,534 'ge refiere a un proce-
dimiento par; ol revestimiento de cantos y perfiles de placas
¥ partes moldeadaa con preferencia de materiales de madera,
por ajamplo, placas de virutas oon hojas de mate ria.i artifi-
olal a presidny oon ocalor, en lo que las partes a revestir en
las zonas de menor xesistenoia & la presidn o las estampas de
prensa estdn constituides de tal modo que gobre la superficie
& revestir sé produzoa una coutra-piesidn suficiente para el
reveatimiento, y porque se uﬁalan irregularidedes de los ocan-
tos y perfiles, en lo gue por la disposiocidn de estampas de
prensa preferentements apoyalas mue lleando entre sf, varias
partes, que se tolaran en su medida, pueden revestirss en una
faso de trabajo de prensado.

Bl presents invento se refisre a un molde ds pren~
58 pars revestir varios oantos o perfiles, en el gque la viga &8
prosidn est{ dividida enm segmentos inMviduales méviles apoya—
dos muslleando entre af, en 1o Qua los segmentos preferentemeni
te estdn dispuestos altermado do lado en la zona de la presifn
¥y de la contra-presidn, por 1o qﬁe ol sistema de muelleo puede
oonduoirse exactamente con la mfnima altura oonstructiva,

Bs conocldo que puedsh encolarse O unirse por pega
mento los osntos plamos de materialea de construccidn de madera
oon tiras de placad de materiaml prensado en capas ya endureoci-

do o oon una hoja de material artifioial polimerizada. Bste md

' !
canto, sin embargo, bie-

todo conooido para el revestimiento de
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-soporte, En 8l ocago del revestimiento oon materiales prenss~
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D2 el incomveniente ds gue el material de revestimiento no en,
tre en unidn directa con e-l-soporte; en lo gue la juntura de
oola no resiste a la 'aolfcitaéiﬁn e ol caso de esfusrzo tér-
nioo o meednice fuerts, de modo que la oapa se desprende del

408 e oa.péa decoratives, Qespuds del ﬁvest:.niento fozose~
mente puede verse la hoja soportadora de color oastalico del ma-
terial prensado en capas., Ilos materiales prensados en oapas
encolados ademés son air{oiles de desbarbar y son muy 0osos0S

128 hojas de material artificial polimerizado se cargan elootr]é

nicamente, 1o que pieﬁo por consecuencia, por ejemplo, una atrpg
oidn de polvo. la oo:zstituqidn aupérfioial de teles hojas es
ademés 'nlativam;nte blanda." Un inoonvenisnte eon -ambos mdtodos
de pevestimiento es ademds que despuds del encolado oon el so-
porte la adherqncia en las zonas d¢ menor resistencia da pre-
8140 o4 oonsifierablemente manor que en laas Zounes de meyor ye-
sistencia e le presidn, lo que ante %do tiene efectos inconve:
nientes en o1 revestimiento de oantos de placas d¢ virutas en
8l uso. »

Segn dicho procedimiento los cantos y perfilss e
placas yparfea moldeadas de materiales orgénioos, por & jamplo,)
placas de virutas, se revestirdn directamente 8 presifn y oon
calor oon hojas do material artifioial todavfa no condensadas
finalmente; por ejemplo, con papeles impregnados con reains de
melamina, por 10 que une parte a la resina artifiolal do la no

J8, que por la acoidn de oalor y presidn fluys, en el proceso
' i



%

0

E4 ao

25

' que por una estempa do prensa; que se emplsa para la goenera~
oidn de presién, la resina artifiocial llevada a fiuir, se pren

‘bresalientes de la hoja que se hacen fuertemente Lfrégiles bajo

|| ros;, se acumula en 10s poros suoiedad visible que no puede eli-

de oondensacidn ss enlaze Intimaments con el soporte y en lo

8& para convertirse en una cape aupcrﬁcigl lisa, resistente.
Gomo la hoja de revestimiento solo puede condensarse en la 2zo-
e el canto & rovestir o @l perfil a revestir, las partes ag

la aopidn del oalor sin presidn, pueden eliminarse faoilmente.
Gomo la hoja de material artificial-entrs en una unién futima
oon el soporte y por la fluidez de la resina se igusla la me-
nor irregularidad dsl soporte, sn el alcance de las esquines y
oantos y perfiles no se producen junturss molestes, 4si es po| —-
sible por ejemplo; revestir los cantog de placas de virutas r_e;_

vestidas de material artifioial oon uns decoracidn de igual di-
bujo y del mismo 0olor, de modo que el producto teminado dpti
oamente hace un efeoto de mvestimiento total. )

Para aloanzar que la lioja de revestimiento se una

{ntimaments con el soporte en todas las zonas de la unidn y que
la superficie en toda la Zona de. rovestimiento se haga nbm.dJ
poros y 1isa, en la presidn no solo tiene éue producirse sufi-
clente calor y presidn por el dispositivo d¢ prensado, sino tam
bien tiene que estar garantizada una suficiente oontra-presién"
en la totalided Ge la Zous d¢ revestimiento del soporte, Para

el caso de que la hoja con el soporte no estd prensada sin po-

minarse. " POr ello, por ejemplo, las placas de virutas usuales

| en el oomei'oip, cuya oapa oentral tiene un menor peso eapecffi-i



<

10

<0

25

| perfiles dsl soporte o bien la estamps de¢ la prensa se consti-

g pueds dar, bien sea al soporte en la zona ds revestimiento,

! Zona de menor resistencia d pre sidn, Para el oaso de que los

ol
‘.«; ¥ Q i [P
27840

dem@siado reducida d¢ la capa central, Do puede revestirse pery
teotamgnte' de modo direocto ocon hojas de resina artifiocial. Pa
ra produoir una sufiolente contra-presidn en las Zonas de meno}
resistencia & la presidn, estas zonas, segdn el invento, se

condensan posteriormente en la marcha el preangado, Esto pue-
de efectuarse de tal modo que o bien la forma de los cantos o

tuye de tal modo que las Zonas de menor resistencia de> presién

se oondensan de un modo més fuerte ocorrespondientemente, Asi

0 bien a la estampa de la prensa, una fora convexa o bien dar
& la superfiaie de la estampa de premsa una capa flexible, que
en la oaroha del prensado se adapte al' canto 0 al perfil en la

oantos o perfiles de varias placas o partes moldeadas dsbsn re
vestirse al mismo tiempo; segin el invento, ‘las correspondien~
tes estaupas de prensa se apoyan muelleando entre af de tal mo

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

partes moldeades, de modo gue todos los cantos o perfiles a o

vestir obtengan sufioients presidn en la marcha del prensado.
Bl apoyo muelleante de las distintas eétampas de prensa se al-.
oanza por muelles, por un sistema hidrdulico o meumftico, por
un cojin de goma o seme jante. Para 81 caso de que tengan que
revestirse perfiles pmreréntem'anto con ocantos agudos. segdn

60 que su capa exterior, a causs de la resistencia a la presidéh

este invenio, las hojas de reve'stimianto, por una acoidén tdmmi
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i viamente en un dispositivo separado, en 1o que la temperatura,
{

| acero al oromonfquel, que estd unida ocon un cojfn de mesidn,

28

ce durante breve tiempo en la zona de flexidn se plastifioa y
& ®laccidn de amcuerdo con 61 perfil a revesiir se moldean pre-

el tiempo de .moldeo y la mesidn de flexifn ge dimensionan de
tel modo que ss evite una condensacidn final de la resina arti|
ficlal G la hoja, La hoja previamente moldesda se prensa des
pneé a pméidn y calor de acuerdo ool la desoripcidn arrida se
fialada oon el perfil, en lo que se produos la condensaoidn fi-
nal de 1a resine artificial., Para aloanzar wna suficiente pre-
-a:l.én_en el ieveatimiento e perfiles por %oda la superficie a
‘revestir, la hoja, por una o varias estampas de prensa perfila
des, s comprim encima & ©10001i6n en Mlacidn al perfil én ai
reocidn de presidn oblioua, en lo que en el caso de utilize-
oidn de varias estampas de pmnsa muelleadas entre sf, se ocom~-
pensan las tolerancias de medida del perfil a revestir, ya gue
el apoyo muelleante garantiza una adaptacidn sxscta de las es-
tampas 1ndividuales al perfil.
Para la ejecudidn de los mdtodos de prooedimienté
indicados entra en Utilizesidn & eleccidn un molde de prensa,

objeto de la presente patents, ouye estamps de prensa esti oong
tituida de tal modo que la superficie moldeadora se ocomponga dal
un material flexible, ocalentable, por ejemplo, de una banda de

por e jemplo, @e goma de siligona resistente al calor, gue por
su parte estd unido oon una viga d¢ presidn calenteble, Por la

_supsrricie gflexible de la eatampa de¢ pmmsidn, tanto las Sonas
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. tidos simultfneamente. Como este molde de prensa hace poaibls

| distencias enire s{ enb el alcance de los oautos o perfilss, pa-

287540

de menor resistencis a la presidn de los cantos y perfiles a

]

revestir se condensan posteriomente, ocomo tambien se igualan !
eventuales 1fregularidadoa. El material supexfiocial flezible
de la estampe eatd galontado eleciricamente por resistencia.
Para obtensr la temperatura regular necesaria para le presién
kie unién, no obstante & la reducida ospacidad de acunulacidn
témioa del material superfioial, la viga & presifn, por ejex
plo, se calienta oofregpond;entemanto por eleotrioidad o vapor,
adenfs, para la sjeoucién de los métodos d procedimiento des-
E:'r:ltcs, se utiliza un moide de prensa, ouya viga de presidn,
de acueido oon el ndmero de 108 cantos o perfiles a revestir,
estd subdividide en Qo@entos individuales méviles, que estén
suspendidos muelleando individuslments por ejemplo, por muellés
o seme juntes en la direcoidn ds la presifn, por lo que ss oom:-
pensan tolerancias dimensionales de las placas o partes moldea-
das a revestir, La subdivisidn de los segmentos se 4dispone preo

1

ls contra~prosidn, Por ellc se aloanza que en una determinads

ferentemente, tanto en la zoua de la presién, como tambien de

altura de construcoidn del molde de prensado, los cantos o pex
filea de 1a msyor cantidad posible de partes pusdan ser reves-

que las placas o partes moldeadas puedan revestirse a pequafias

ra el revestimiento puede utiligarse una sola hoja para varies
partes como s deseable en la tdonica de la fabricacidn, sin

que se produzoan costosas pérdidas de hojas.
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" xa, una’ place wmenos ocondensada en la zons oentral {13), owo -
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Para la f{lustracidn del procedimiento y de los moldes
@e prenss segdn el invento, se adjuntan dibujos, qus se desorin
birdn como sigue: | , '

la figura I muestra una placs (1) revestida ocon mag
terial artifioial con zomes & oondensecifn iids elte (2) y una
Zona de menor condenssoidn {3) con un cento comvexo (4), asi
oomo la estampa de.pzensa (5)', un 1stdn distenciedor (6) y una
hoja (7) de revestimiento, is figura IX muestira, de acué 1o
oon la. disposioidn de la rigt'xra I, 1la estampa d prensa (5) |
calentada, sometida & presidn, la zona de la place (8) oondén~
gsada posteriommente por aplicacidn de presiém, 1a Hoja (9) uni
de {ntimemente con el canto de la placa y los residuos salien-
tes de hoja (10) hechos frégiles por falta 3 presidn, Ia fi-

gure IIT muiestra una estamps @ prensa (11) oonstituida conve-|

canto (13) est{ constituido plamo, y la hoja de resina artifi-
olsl (14); La figura IV muestra de acuerdo oon la isposioidn
sogd la figu;a III, la estempa de prensa (11) somstida & pre-
aidn, el canto (15) de placa constituide ofnosvo por la conden
sacidn posterioi', ¥ la hoja {16) fntimamente unida oon el can~
to despuds del proceso de prensado. Ia figura V muestra uns
disposiocidn con estampa de presidén tlexiple, en la que la viga
de presidn (17) estd provista de una instalacidn de calafaccidn
(18) y estd unida ocon un ooj{n do presién (19). Bl cojin de
presidn estd unido por su parte con una banda {20) flexible, oa

lenteda por reslstencia, Ia hoja {31) al pren‘ai.r, " Se une oon

| la placa(22) de tal modo que la superfioie flexible de 1a estanm
- . ]

t
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lorantes diménsionalmente, ILa figura VII muestra la dispéa:.-;-

| vigs @ piesidn (38), Ia figurs VIII muestrs la disposicidén

‘9-
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pa de prensa ocondenss posteriormente la Zona central de la pla
oa de menor rasigtehoia de presidn y ocompensa desigualdades. 1
Ia figura VI muestra la disposicidn de tres estampas do pren-
se (25) situadas superpuestes, que estn apoyadas muelleando
entre af por los muslles (24), la viga de presidn (25) desti-
nade a todas las estampas de prense, y la hoja &8 matérial ar-

tificial (26); que se prense unidndose con las placas (27) to-

0idn para el revestimiento d; una pla.oé.i)‘erfiluda {28) que se
aplica sobre el listén de aplicacidén {29)., la hoj; {30) pre-
fornade se comprime unidndose con las suje rficies de perfil ai
me’ns:lo'nalmnto tolerantes de la placa (33) por mdio de las e_é_
tampas de presidn (31) oalentades, dispuesdtas obliouamente en
relacidn al perfil y apoyadas muelleando entre af, medimnte la

oalentables y suspendidas muelleando entre af est{ colocads al
te mativamente en la Zona de la ocontra~presidn y la otra parte
de 1las estampas (35) en 1a Zona de la presidn. Prente & la Vi~
ga d presidn rfgida 656) en el lado de 1la oontra—pmsién, estén}
ool adas 1a vigas de rresidn (37) méviles, Eu ls herramienta
de prensa estén introducidas las placas {38) con tolerancia di—
mensional, las bojas (39) y ios nsvtonesldiétanoiadorea {40).
Le figura muestra que un grén mimro Ge placas, en la altura

oonstmotiva dada del molﬁe de prensa, puede revestirse en sus

—

de ‘un molde de pienéa, en el que uns parte de las estampas A34)

oantoa en el mismo proceso de prensado.

dees
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del molde de pmnsa puede revestirse en sus osntos una canti-
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ia presente patente de invencién comprende las &i-

‘guiantes reiéindioaoioms.

1.~ Me jores en la oonstmucoidn de moldes de prense
para 1a e jeoucidn del prpcedimiento segdn la patente minero
887.534, caracterizadas porque la estampa d premsa esté cons-
titulde de tal modo que la superfiocie gonfomadora se oompons
¢ un material flexible oalentable, que est{ unido a un gojfn

de presidn, que por su parte estd unido oon una viga de pre-

pensen irregularidades y uns resistencia de presidn demesiado
poqguefle del soporte en determinades zonas, '

‘ 2.~ Mo joras segfn 1o reivindicedo en el punto an-
terior; caractoriZadas porque la vige de presién de acuedo
oon los perfiles o oantos a mveétu, estd subdividida en seg-
mentos individueles mdviles, que estén apoyados muelleando in-
ividualmente en la direcoidn de 1a presién, de modo que se
oompensoh tolerancias dimensionales entre 1as dos o néds places
© partes moldeadas & rovestir, en lo que la subdivisidn de los
segmentos estd dispuesta, tanto en el aloance de la presifn,
oomo tembien en la de la oﬁntr&-presﬁn, por lo que la altura
oonstructiva de log distintos segmentos se distribuye en el &l
oance de la presifn y de la contra-presidn, & uodo que dentro

dad 4ptima de partes.

" sién calentable, de modo que en la mercha del prensado se oom-

" 3.~ Mo joras en la gonstrucoidén de moldes de prensa!

§
¢
t
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utilizables pare revestir los cantos o peifiles de partes mol-
dsadas o placas de materiales orgénioos.

gogin se desoribe y mivindioa en la presente memo

ria deacriptiva ¥y se ilustra ool los planmps mpglamentarios que

a la misma se aocmpalan,
Conste le presente memoria de jonce hojas foliadas

y escritas a'mﬁguina por una sola de sus
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