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P A T E N T E  D E  I N V E N C I O N  

a favor de:

TU. GOKDSOEHIDT A.G., de nacionalidad alemana, con domi­

cilio en en Goldsohmidtstrasse, 100 - ESSEN (Alemania)
port

"Perfeccionamientos en las operaciones de prensado en oa­

liente para el chapado de la madera".

M e m o r i a  d e s c r i p t i v a .

Es sabido que al prensar bandas de soporte impre¿? 
nadas con resinas sintéticas u hojas sintéticas endureci- 

bles sobre placas de. madera, en prensas calientes prefe­

rentemente hidráulicas, se emplean almohadillas para equi 
labrar la presión. La almohadilla se encuentra entre la
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placa caliente de la prensa y la placa oompresora que 
imprime a la placa en tratamiento su estructura superfi 
cial. la almohadilla sirve para equilibrar o compensar 

la presión durante el prensado, y evita que se desgaste 
la costosa placa compresora. Desniveles en la placa ca­

liente, en la placa compresora y/o en el mismo material 
de trabajo producen diferencias de presión, las almoha­
dillas que se insertan en las prensas de varias etapas o 
de una sóla son generalmente de tejidos de algodón y/o 

de asbesto, y compensan bien la presión, pero tienen el 
inconveniente de su escasa conductividad térmica.

Al recubrir, en el material elaborado, por ejem­

plo, en la placa de viruta que se trabaja, se introduoe 
calor, que ha de conducirse desde la placa caliente por 

la almohadilla a la placa oompresora. Por ser pooo ter- 
mooonduotiva la almohadilla de algodón y asbesto, la tem 
peratura desciende en dicha placa, ya que no puede con­
ducir todo el calor que absorbe la pieza de trabajo.

También se ha utilizado tela metálica para equi­

librar la presión. Pero, si bien conduce mejor el calor, 
amortigua la presión mucho menos que la almohadilla de al 

godón y asbesto.
En consecuencia, cuando se emplean telas de algo­

dón y asbesto como almohadillas, hay que contar con perio 

dos de prensado relativamente largos, o con temperaturas 
más altas de la prensa caliente para conseguir un endure- 

oimiento perfecto de la resina sintética. Se prefiere 

elevar la temperatura de la prensa para alcanzar una ca- *

denoia máxima, sobre todo trabajando en máquinas rápidas
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de una sála etapa} pero los aumentos de temperatura están 
sujetos a límites más bien estrechos.

Ultimamente adquiere importancia oada vez mayor 

el procedimiento de cadencia rápida, en el que las super 

fieles de resina sintétioa se endurecen en una prensa siem 
pre caliente de una séla etapa y el material se enfría fue 
ra de ellas. Por eso, las placas compresoras y las almoha 

dillas van montadas fijas en la máquina.
Para efectuar el procedimiento de cadencia rápida, 

las placas de madera cortadas a formato y las películas de 
resina sintética se ponen juntas en el allmentador. Me­
diante una tablilla alargada, se introduce el material en 

la prensa caliente, se ooloca en ella, y se retira la ta­

blilla a su posioión inicial. A continuación se cierra la 
prensa, y la resina se endurece por calor y presión. Ter 
minado el período de endurecimiento, se abre la prensa, y 

la placa terminada caliente se extrae por medio de un me­

canismo transportador.
Si es muy alta la temperatura de la placa compre­

sora, la película de resina sintética se condensa prema 
tuTamente al cargar la prensa en la placa inferior, sin 

presión, y las superficies quedan defectuosas.

El Invento se propone encontrar una almohadilla 
que favorezca el paso de calor a presión desde la prensa 

a la placa compresora, a fin de poder reducir las tempe­
raturas de la prensa y, después de abrirla, disminuir el 

paso de calor a través de la almohadilla para que baje 

la temperatura de la placa compresora, con lo que se evi 
ta un endurecimiento prematuro de las películas deposi-



tadas al cargar de nuevo. Bna vez cerrada la prensa, 
hay que elevar otra vez aprisa la temperatura de la pía 

ca. Esto se logra, según el invento, empleando como al 
mohadilla una napa comprimible de fibras de metal que, 

al reducir la presión, recobre al menos aproximadamente 

el espesor primitivo de la almohadilla.
Con la prensa cerrada, la napa de firbas metáli 

cas está comprimida y conduce bien el calor. Al abrirla, 

la napa adquiere de nuevo al menos su espesor original, 
y puede penetrar aire entre las fibras. Así descienden 
la temperatura y la conductividad térmica en la napa deŝ  

comprimida de fibras de metal.
Para aumentar la solidez mecánica de la almohadi 

lia conforme al invento, es posible aplicar a la napa de 
fibras unos pespuntes. Esto se recomienda sobre todo 
ouando las almohadillas no se fijan en la prensa, sinó 
que salen de ella con la pieza trabajada después de cada 
operación, como ocurre, por ejemplo, en máquinas de eta­

pas.
Como demostración del efecto técnico, se remite 

a las figuras 1 y 2 anexas, que exponen esquemáticamente 

el curso de la temperatura medido en la placa compresora, 
la figura 1 muestra el curso de la temperatura ouando se 

emplea una almohadilla de algodón y asbesto (AAA) con la 

placa caliente calentada ÍTPC) a 185BC. En la prensa 
abierta (PA) la temperatura sube al principio, y baja 

luego a presión hasta menos de 135^0, (CAP, cargar la 
prensa y aumento de la presión) cediendo calor al mate—



rial en tratamiento. Este se oomprime luego (tiempo de 

prensado TP) a 20 Kp/om^ durante 75 seg. y la temperatu 
ra sube entonces hasta unos 143^0. Vaoiada la prensa, 

sigue subiendo la temperatura de la placa compresora 

(DPV: descenso de la presión y vaciar la prensa).
La figura 2 indica el ourso de la temperatura al 

emplear los perfeccionamientos oonforme al Invento en que 
la almohadilla es de lana de acero (ALA). En este oaso, 
la temperatura de la placa caliente se eleva sólo a 1753, 

o sea 1020 menos. En la prensa abierta, la temperatura 
baja, por la escasa conductividad térmica de la almohadi 
lia. Pero al cargar la prensa y aplicar una presión igual 
a la del primer ensayo, se consigue ya a los 45 seg. una 
temperatura aproximada de 149^0, mientras que empleando 

la almohadilla de algodón y asbesto no se alcanzan en ese 
tiempo de presión más que unos 139^0. Al oeder la presión 

y vaciarse la prensa, baja otra vez la temperatura de la 

plaoa, por dilatarse la napa de fibras metálicas y reducir 
se en consecuencia la conductividad térmica.

Comparando ambos diagramas se aprecia, pues, qu-* 

el empleo de la napa de fibras metálicas oonforme a los 
perfeccionamientos del invento permite disminuir mucho el 
tiempo de prensado con temperaturas más bajas de las pla­
cas calientes, sin disminuir la oalidad del material tra­

bajado. La cadencia se hace más corta, y aumenta notable­
mente el aprovechamiento económico de las prensas.

Se ha comprobado inesperadamente que las superfi­
cies de las placas de material tratadas oonforme al inven 
to presentan un lustre especialmente vivo y uniforme, que
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no es posible obtener empleando, por ejemplo, almohadi 
Has corrientes menos termoconductivas. Esto hace supô  

ner que tan sorprendente efecto se debe al empleo de na­
pas de fibras metálicas como almohadillas, y a la consi­

guiente circulación más rápida del calor.
Para formar la napa de fibras metálicas oonvie- 

ne utilizarlas muy dúctiles, es decir, que no se defor­
men de modo permanente por presión, sino que vuelvan a 

su posición de origen dentro de la napa al descomprimir­
las. Esta exigencia determina la selección del material 
necesario. Se prefiere una napa de lana de acero de unos 

1000 g/h^, oon fibras de 30 a 70 mieras de espesor.

N O T A

Se reivindica como objeto de la presente patente:
1. - Perfeccionamientos en las operaciones de pren 

sado en caliente para el chapado de la madera, para apli 

oar bandas de soporte impregnadas oon resinas sintóticas 
endureoibles o láminas de plástico endurecibles en la su­

perficie de placas de madera caracterizados por interponer 

entre el molde y la placa compresora una almohadilla cons 
tituída por una napa comprimible de fibras metálicas ca­

paz de reoobrar al menos en parte su espesor inicial al

oosar la presión.
2. - Perfeccionamientos según lá reivindicación 

la, caracterizados por fijar con pespuntes la napa com­

primible de fibras de metal.



3.- Perfeccionamientos en las operaciones de 
prensado en caliente para el chapado de la madera.

Esta memoria consta de siete hojas escritas por

una sdla cara.

BARCELONA, 20 de Junio de 1.973

P.A.
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