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El invento se refiere a un procedimiento para la
fabricacidn de cuerpos de perfil prensados arpartir de unga
mezcla, que no pusde subir, de materias fibroéas, mezcladas
con un ablutinante termoendurecible, sn el que, a partir ds
1ls mezcla, por pransado en frio sn une herramisesnta prensa-~
dofa, se fabrica un cuerpo previo de prensadoc y este se en=-
durece an una prensa caliente calentable, gue al mismo tiem
po, por lo menos en una parte de su superficie, se provée
de una capa de rscubrimiento, que snira en un enlace sdlido
con el cuerpo prensado previo de perfil gue, durante el -
prensado en calients, fluye y se endufsca.

£l procedimiento para la fabricacidn de cuerpos
ds perfil prensados, a partir de una mezcla, que na pueds
subir, de materias fibrosas, mezcladas con un aglutinants
termo~endurecible, en que, a partir de la mezcla, por pren-
sado sn frio, se fabrica un cusrpo prensado previo, éste
gventualmente junto con una capa de recubrimiento, por sjem
plo, en forma de una hoja, se inserta en una prensa caligne
te calentabls y e? glla se prensa en caliente y al mismo -
tiempo se endurece, es conocido. Segln este procedimiento
ss fabrican grandas cantidades de cuerpc de perfil diferen~-
tes en gran ndmero de piezas, como perfiles de revestimien~
to para la fabricacifn de revestimientos exteriores e inte~
riorss en el sector de la construccidn, revestimientos de
balcones, placas de mesa y semejantes.

La mezela, que no pueds subir, consiste general-
mente en materias fibrosas conteniendec ligno-celulosa, como

virutas de madera trituradas y secadas, fibras de bagazo y

seme jantes, gue estdn mezcladas con una resina de melamina-~
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urea~-formaldshido o fenol formaldehido. En lugar de las fi-
bras de madera o de bagazo trituradas y secadas, sin embar-
go, tambidn pusden utilizarse fibras de otros materiales, -
comg fibras de vidrio, lana minsral o fibras de amianto, so-
tas o varias de ellas mezeladas entre 8{, a las gue se han
afladido correspondientes aglutinantes con preferencia orgd=
nicos,

La capa de cubierta consisie generalmente por lo
menos en dos capas; ®s decir, en una capa des degoracidn, por
ejemplo, de un tsjido, una chapa, una hoja de papel impresa
o una hoja de material pléstico, sobre la que estd dispues-
ta una capa protectora transparente. Como capa protectora se
utiliza en la mayorfa de los casos, as{ llamado papel claro
"averlay" conslstentes en papel de c¢slulosa alfa no rellena-
do o mecha da fibra de vidrio gquse estd impregnada con un ma=-
terial duro-pldstico generalments en base de melamina. La ca-
pa protectora transparsnts también pusde producirse, porgue
la capa de decoracidn posée una capa de resina més gruesa.

Como puede entenderse sin mfs, ss deseable y en la
mayoria de los casos ineludible, gue la capa de cubierta en=-
tre en un enlace sdlido con la superficie del cuerpo prensa-
do previo para garantizar un encapsulamientp resistente a los
agentes atmosféricos y a la humedad del cuerpo des perfil,

Aunque, como ya se ha menclonado, sl procsdimiento
conocido ha dempstrado utilidad en la gran industria, sin -
embargo, podria observarse frecuentements en guerpos de per—
fil prensados acabados, que la resistencia de adherencia de

la capa de recubrimiento 1&g possfa la calidad deseada. Ade~-

mas se comprobd que algunas veces la capa protectora transpa-
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ges la herramienta prensadora ss abre y, después de inser=-

rente no habfa fluido de un modo totalments lisc sobre el -
cuerpo de perfil, Se determind que la capa de cubierta no ss
adhar{a uniformements a la superficie del niclsc del cuerpo
de perfil, sino que, distribuido sabre la superficis, posefa
un ndmero més o menos grande #i8 lugares débiles puntiformes
o circulares ds la resistencia a la adherencia.

Como causa ds ests fendmesno se comprobd que los -
companentes de humedad y de gas volitiles, producidos duran-
te el prensado caliente da la mezcla (antes del prensado en
caliente la mezecla posde todavia aproximadaments 12-15% de
humedad, y despuds todavia 5-8% ) sscapan réapidamente, de =
modo que la capa de cubisrta fluyente no puede aplicarse ess-—
trechaments al cuerpo de perfil, que se contrae en su volu-
men durante sl sndurscimisnto.

El problema, quse sirve da base al inuvento, por ellg
consiste en desarrollar ulteriormente el procedimiento cono=~
cido, de modo que la capa de cubisrta en la totalidad de la
superficie del contacto con el nliclso del cusrpo de perfil,
entre en un enlace sdlido y uniforme con dste, as decir, en
procurar que, durante el proceso de pransado, axista sufi=-
ciente presidn y la resina se lleve a fluir totalmente en la
capa protectora transparente.

Ests problema se resuslve, segdn el invento, por=-
que el prensado en calisnte se afactla en dos stapas, de tal| -
modo que el cusrpo de prensado previe, en la primera carre-
ra de prensado, se prensa sin capa de cubierta, condensin-
dose en menor volumen por el importe de la contraccidn de -

volumen o se prensa de modo més grusso, de modo que, enton-
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tar la capa de cublerta o las capas ds cubierta, en la se-~

gunda carrera de prensado, s@ termina de prensar el cuerpo

 del perfil y se endurece.

£l invento se explicard mis detalladamente en lo
qus sigue por medio de la figura adjunta, que ilustra una -
prensa an caliente, en sgceidn transversal. En la figura pug
den observarsss~ la mesa 1 ds prensa, gue en este sjemplo ~
de ejecucidn debe sstar dispuesto de modo estaciohario y =
la estampa de prensa 2, mdvil en la dirsccidn de la flscha.
En lz estampa de prsnsa 2, gstd fijada la parte supsrior 3
de la herramienta prensadora y a la mesa de prensa estd fi-
jada la parte inferior 4 de la hsrramienta prensadora.

En las herramientas prensedaras pstan labrados los
contornos del cuerpo de perfil, que debe prensarse., lLa con-
densacidn del cusrpo de perfil sa determina por el volumsn
del espacio encerrado entre la parte superior 3 y la parte
inferior 4 de la herramienta prensadaora en la posicidn de -
prensado. E1 movimiento de la parte superior de la herramisp
tai- prensadora se limlita por los topes 5y 6, que llsgan &
ponerse en cantacto en la posicién de prensado.

Para la sjecucidn del nuavo procedimiento, la pren
sa osti maniobrada de tal modo que, al ejecutar la primera
carrera de prensads en caliente, se introducen piszaa dis-
tanciadoras 7 entrs los topes 5y 6. Por ello, se comprime
menos el cuerpo de perfil en la herramienta prensadora ca-
liente, que si no existieran las piezas de distancla. Enton-
ces se hace retroceder la parte supsrior 2 da la herramienta

praensadora, se alejan las piszas distanciadoras 7 sntre los

topes 5 y 6, por sjemplo, abatiéndose para alejarse y la ~
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partse superior 2 de la herramisnta prensadora de nusvo s®
acerca a lgharte inferior 3 de la herramienta prensadora -
y en esta segunda carrera de prensado, tan lsjos, qus los =
topes 5 y 6 88 apliquen inmediataments sntre si.

En los cuerpos de perfil prensados, fabricados =
segln el nusvo procedimiento, ya no se han manifestade los
defectos descritos, sino que sl enlace entre la capa da cu~
bierta y el ndcleo del cusrpo de garfil ss caracteriza por
una resistencia de adherencia uniforme. Esto, evidentsman-
te, se debe a que los componentes volétiles, producidos en
la primera carrera de prensado esn la herramlenta de prensa-
do, escapan entre las dos carreras y al mismo tismpo la ca-—
pp de cubierta pusds fluir sabre la supsrficie antes de gque
en la segunda carrera se efactis la compresidn final y el

andurecimiento.

§8558564558558886488884ES
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La presente patente de invencidn, comprende las si
guientes reivindicaciones:

1.~ Procedimisnto para la fabricacidn de cuerpés
de perPil prensades, a pertir de una mezcla, gue no pusde su
bir, de materias fibrosas mezcladas con un agluﬁinante tarmo
endurscible, en que, & partir de la mezcla por pransado an
fria, en una herramienta prensadora, se fabrica un cuerpo -
prensado previo, y-éste se endursce en una prensa en calien-
te calentable y al mismo tiempeo, por ;a menos en upa parte
de su supaerficis, se provés de una capa de cubierta, que en-
tra en un enlaca sdlido con el cuerpo prensado previo del -~
cuerpo ds perfil, gus fluye durants sl prensado en caliente
y se sndurece, caracterizado porque el prensadn sn caliente
gse efectlia en dos etapas de tal modo gue sl cuerpo prensado
previo, sn la primera carrera de prensado, se compkime sin

f

capa de cubierta por sl importe de la contraccifn de volumen
a menor dimensidn o se pransa mis grueso, porque entonces se
abre la harramienta prensadora y, después de introducir la
capa o las capas de cubisrta, en la segunda carrera de pren-

sado, el cusrpo de perfil ss termina de prensar y se endu-

rece finalmente.

2.- " Procadimiento para la fabricacidn de cuer-

pos de perfil prensados”.

Segdn se describe y reivindica en la presente me-
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moria descriptiva la cual consta des siets hojas foliadas y
escritas a miquina por una sola de sus mwaras y los planos -
que a la misma se acompafian. -

Madrid, a
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