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Los adhesivos termo endurecí b les  o termo estables 
se han empleado ampliamente cuando se unen maderas para 
l a  fabricación  de construcciones de madera de d iferentes 
c la se s . Una resina  de formaldehido líqu ida  parcialmente 
condensada, a la  que se añade un endurecedor, se emplea 
generalmente como agente de pegado en esa unión. Ejem­
p los  de,adhesivos termo endurecióles son lo s  productos de 
condensación del formaldehido con urea, m alamina, fen ol, 
resorcina  y fen ol-resorcin a .

Cuando se encola madera se conoce aplicar una 
solución de una resina, generalmente resina  de urea modi­
fica d a  o no modificada, y un endurecedor líquido separa- 
dsmaite en cada una de la s  su p erficies  que han de unirse 
y a continuación se juntan la s  superficies, después de lo 
cual la  unión se comprime a temperatura ambiente o eleva­
da. Se emplea la  compresión a temperatura ambiente en 
aquellos casos en lo s  que la  construcción de la  unión o 
una de sus partes no se conserva a temperatura elevada. 
Como ejemplo de encolado de p lástico  estratificado sobre 
m ateriales en plancha a base de madera, pueden mencionar­
se tablero de partícu las o de fib ra s . En dichos procedi­
mientos de encolado la  reacción  química de endurecimiento 
se comienza inmediatamente después de juntar la s  partes 
cuando l a  resina  y e l endurecedor se ponen en contacto 
uno con e l o tro , y por lo tanto, la  presión del moldeo por 
compresión debe aplicarse a l a  capa de co la  no más tarde 
de 3 a 4 minutos si tiene lugar e l almacenamiento a 18- 
33se. si se sobrepasa este tiempo de espera, e l llamado 
tiempo de espera lim itado, l a  reacción de endurecimiento 
ha alcanzado una etapa en la  que se reducen la s  propieda-
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¡ des de flu id ez del adhesivo, lo que da como resaltado un 
)
i anclaje y una formación de p e lícu la  no sa tis fa cto rio s .
! Un buen humedecimiento y anclaje en la  superficie de la  
! unión se obtienen dentro del tiempo de espera, y el adhe- 
- sivo forma una p e lícu la  de adhesivo coherente en l a  unión. 

Si l a  compresión se comienza dentro del tiempo de espera 
fija d o  se requiere un tiempo de prensado de aproximada- 
m ent e 25 minuto s a t  emp er atura ambient e .

En cuando al encolado de la, madera es conocido 
también mezclar primeramente e l componente resinoso .Lí­
quido con un endurecedor pulverulento o liqu id o , y ap li­
car a continuación la  mezcla adhesiva resultante a una o 
a ambas superficies de la  unión y, después de juntar lo s  
elementos, comprimir l a  unión bien a temperatura ambien­
t e  o elevada en la  llamada prensa en ca lien te , alcanzando 
la  temperatura en la  unión normalmente alrededor de SO­
IDO SC. Como la  resina y e l endurecedor se mezclan anti­
cipadamente en este procedimiento deben emplearse normal­
mente endurecedor es menos reactivos con el f in  de que e l 
tiempo de u tilid a d  de lám esela  adhesiva, es decir e l 
tiempo durante e l cual la  mezcla tiene una viscosidad tan 
haja que pueda aplicarse, pueda ser bastante grande. En 
la  práctica  se requiere a menudo un tiempo de u tilid a d  de 
aproximadamente 4 horas a 20SC. Aúna temperatura de la  
prensa d-e 1003C se obtuvo un tiempo de prensado de apro­
ximadamente 60 segundos con este procedimiento de encola­
do empleado en encolar chapa de madera de 0 ,6  mm de espe­
sar sobre tablero de aglomerado con resina  de urea y c lo ­
ruro de anonio como endurecedor. En e l procedimiento de 
prensado o compresión en ca liente  e l calor se tran sfiere
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desde la  prensa s i adhesivo por el material de madera a 
través de la  conducción térmica asi como la  convección 
del vapor de agua, y  por tanto e l tiempo de prensado se­
r á  mayor cuanto más grueso sea e l material de madera.
Asi pues, a l  encolar una chapa de madera de 3 mm de espe­
sor en un tablero de aglomerado pulido se obtuvo un tiem­
po de prensado de aproximadacente 213 segundos a una tem­
peratura de prensado de 300 3C.

Además, se sabe que hay que calentar previamen­
te  la s  su p erficies  de madera entes de aplicar una mezcla 
adhesiva con e l f in  de eliminar la  necesidad de una pren­
sa ca lien te  y l a  dependencia del espesor del material de 
madera. De este modo 3.a mezcla adhesiva se ca lienta  rá­
pidamente y la  reacción de endurecimiento se acelera has­
ta  un grado elevado. Puede obtenerse un acortamiento adi­
cional del tiempo de prensado calentando una o ambas su­
p e r f ic ie s  que han de unirse antes y/o después de aplicar 
separadamente resina y endurecedor respectivamente, des­
pués de lo  cual puede tener lugar la  junta y prensado. Bn 
este procedimiento pueden emplearse endurecedor es muy re­
activos, pero por esta razón se obtiene un corto t i  ampo 
de espera limitado al mismo tiempo, y por lo  tanto la  ope­
ración  de compresión debe llevarse a cabo rápidamente des­
pués de juntar lo s  elementos.

- Este invento se re fie re  a un procedimiento para 
alcanzar un largo tiempo de espera limitado cuando se unen 
partes por medio de adhesivos aminoplásticos curables a 
base de formaldehido y se suministra separadamente a la  
unión de co la  e l componente resinoso del adhesivo saino -  
p lástico  a base de formaldehido y un endurecedor qp.e con-
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tien e un ácido o una sustancia que separa del ácido, sin 
ser simultáneamente largo e l tiempo de curado.

Esto se alcanza por e l componente resinoso que 
contiene una sustancia tampdn para el endurecedor añadido 
separadamente.

Se p re fie re  que el componente resinoso se ap li­
que a una de la s  superficies de unidn mientras que el en­
durecedor en forma de una solucidn se ap lica  a l a  o tra  su­
p e r f ic ie  de unidn.

Además, se p re fiere  que el endurecedor añadido 
separadamente contenga o pueda liberar un ácido que tenga 
un valor de pK por debajo de 2, 5 a 25^0.

Otra realizacidn  preferida  es que la  reaccidn 
de curado tenga lugar en una prensa en ca liente .

Otra realizacidn  preferida  consiste en que el 
componente resinoso además de la  sustancia tampdn conten­
ga un endurecedor que reaccione más lentamente que el en­
durecedor añadido separadamente.

Todavía o tra  realizacidn  preferida  es que cuan­
do se unen m ateriales de varias capas, la  unidn con la  re ­
sina y e l endurecedor añadidos separadamente entre sí y 
la  placa de calentamiento de la  prensa ca lien te  tenga al 
menos una unidn adicional que contenga el componente re­
sinoso con e l endurecedor que reacciona más lentamente, 
pero no e l endurecedor separado.

Se ha encontrado que la  adicidn de la  sustancia 
tampdn de acuerdo con la  reivindicacidn prin cipa l prolon­
ga el tiempo de espera limitado sin aumentar el tiemoo de 
endurecimiento. Esto se supone que es debido al hecho de 
que comienza una emigracidn de iones hidrdgeno desde e l
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componente endurecedor a través de la  capa lím ite  a la  ca­
pa de resina, después de que se pongan en contacto entre 
sí lo s  componentes del endurecedor y de la  resina  aplica­
dos separadamente, l a  sustancia tampdn en la  capa resino­
sa, fijando sin embargo lo s  iones hidrdgeno emigrados p r i­
mero e impidiendo la  reaccidn de endurecimiento hasta que 
se ha consumido la  capacidad de absorcidn de hidrdgeno de 
la  sustancia tampdn. Cuando la  sustancia tampdn no puede 
absorber ya más iones hidrdgeno e l pH se reducirá rápidar- 
mente en la  capa resinosa debido a l a  emigracidn continua­
da del idn hidrdgeno y comienza la  reaccidn de endureci­
miento. Así, entre otras cosas, e l número de iones h i­
drdgeno que emigran por unidad de tiempo a través de la  
capa lím ite  y la  capacidad de absorcidn del idn de hidrd- 
geno del aditivo tampdn restr in g irá  e l tiempo de espera 
lim itado. Por consiguiente e l invento proporcionará me­
dios de control extra con ayuda de lo s  cuales puede va­
r ia rse  e l tiempo de espera limitado bastante,independien­
temente de la  velocidad de reaccidn deseada. De este mo­
do puede por ejemplo seleccionarse un endurecedor más rá­
pido que de otro modo, sin el riesgo de un endurecimiento 
demasiado temprano, que puede u t iliz a rs e  en tiempos de 
prensado más cortos  o en temperaturas de prensado in fe r io ­
re s  en la  compresidn en ca liente .

. Para una mejor funcidn e l agente tampdn debe se­
leccionarse de modo que tamponará e l componente resinoso 
a un pE en exceso de aquél en e l que comienza la  reaccidn 
de endurecimiento. Su cantidad debe e leg irse  de modo que 
se saturará con iones hidrdgeno antes de que se consuma el 
contenido de iones hidrdgeno del endurecedor.y p re fe r ib le -
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: mmte también de modo que se saturará exactamente cuando
!
i se desea la  reacción de endurecimiento, por ejemplo cusn- 
I do se ha aplicado una presión de moldeo por compresión a 
í la  unión o cuando todas la s  partes se han colocado en sus 
' posiciones correctas. Una cantidad adecuada depende nar 
¡ turalmente ¿e l hecho de cual es e l ácido o sustancia que 

se lib e ra  del ácido que se emplea como endurecedor y el 
tipo  de resina aminoplástica. Esto puede determinarse ex­
perimentalmente por e l experto de un modo sencillo  midien­
do e l tiempo hasta que comienza el endurecimiento a canti­
dades de tampón diferentes en sistemas diferentes o mi­
diendo e l pH en la  capa Hmite entre el componente resino­
so y el endurecedor.

Las posib ilidades de un largo tianpo de espera 
limitado se u tiliza n  máximamente s i  el componente resino­
so se ap lica aúna superficie  y e l componente endurecedor 
en forma de una solución se aplica a la  o tra  superficie 
de modo que éstas no se pondrán en contacto una con la  
otra  antes de que la s  partes se junten. Sin embargo, es 
posib le  j)er _se aplicar también lo s  componentes resinoso 
y endurecedor separadamente en forma de por ejemplo dos 
capas puestas una sobre la  otra .

Se p re fiere  un valor de pK por debajo de 2,5 a 
253C en e l ácido del endurecedor cuando lo s  problemas con 
e l tiempo  ̂ de espera limitado son mayores y por consiguien­
te  e l invento es del valor mayor en endurecedor es fuerte­
mente ácidos. Una tran sición  más marcada a la  reducción 
del pH en la  resina después de l a  saturación del tampón 
se obtiene también con un ácido fu erte .

Si e l invento se u t i l iz a  junto con prensado en
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ca lien te  se obtienen ventajas adicionales. El tampón se 
satura nás rápidamente cuando la  junta está expuesta a. 
ca lor debido a que la  emigración del hidrógeno aumenta 
debido al movimiento térmico creciente y como consecuen­
c ia  de la  viscosidad reducida de la s  composiciones adhe­
sivas. Esto s ig n ifica  que e l suministro de calor per se 
hace comenzar l a  reacción de endurecimiento acelerando 
la  saturación del tampón, lo  que s ig n ifica  que l a  misma 
composición de resina/tsmpón puede emplearse pana d ife ­
rentes pretensiones en un tiempo de espera lim itado. Co­
mo la s  prensas ca lien tes  son caras de instalar y de hacer 
trabajar es aquí especialmente importante que lo s  tiempos 
de endurecimiento se mantengan ba jos par a una u t iliz a c ió n  
raciona l de la s  prensas. Hasta ahora esta finalidad se 
ha restringido por e l tiempo de espera lim itado, pero por 
medio del presente invento e l tiempo de endurecimiento pue­
de acortarse sin un tiempo de espera limitado acortado.

Si e l componente resinoso además del contenido 
de la  sustancia tsmpón contiene también un endurecedor 
que reacciona más lentamente que e l endurecedor aplicado 
separadamente se obtienen otras ventajas.

En e l encolado industria l lo s  m ateriales in ­
c lu id os  a menudo muestran deformidades y ajuste de medidas 
variab les, y por lo tanto no puede evitarse que la  ap li­
cación de lo s  componentes adhesivos sea algunas veces 
desigual o incompleta de t a l  modo que solamente lo s  com­
ponentes resinosos pero no el endurecedor están presentes 
en manchas de la  superficie  de unión. Si el endurecedor 
no se mezcla luego con la  resina, ésta permanecerá l íq u i­
da y sin reaccionar, lo que además de una resisten cia  a
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la  unida deteriorada s ig n ifica  también problemas de o lo ­
re s  y problemas h igién icos con la  vaporización de lo s  di­
solventes y componentes sin reaccionar en la  resina, por 
ejemplo formaldehido. Que la  resina permanezca líqu ida , 
puede en operaciones largas causar penetración y perfora­
ciones no atractivas en la s  capas de material más delga­
do, por ejemplo capas de chapa de madera. Además en la s  
d istorsiones de lo s  m ateriales estos problemas pueden aoar- 
recer también cuando una capa de m aterial en hojas ha de 
unirse aun material irregu lar, por ejemplo un marco o 
un bastidor en la  fabricación  de puertas con un material 
separado alveolar entre lo s  lados del bastidor.

Sin embargo, si de acuerdo con e l presente in­
vento la  resina contiene un endurecedor que reacciona len­
tamente dichos problemas no aparecerán dado que toda la  
resina  endurecerá gradualmente para completar la  r e s is ­
ten cia  incluso cuando no esté en contacto con el endure­
cedor rápido.

Un endurecedor rápido aplicado separadamente 
se selecciona preferiblemente cuando se desea obtener una 
formación tan rápida de la  capa de co la  como sea p osib le  
cuando la s  partes se han juntado, especialmente cuando no 
actúa e l tiempo de espera ilim itado. El endurecedor de­
be tenar un tiempo de u tilid a d  por debajo de una hora y 
preferiblemente por debajo de 15 minutos.

EL endurecedor añadido a la  resina se se le cc io ­
na más lento que e l aplicado separadamente, puesto que és­
t e  será decisivo del tiempo que se puede esperar entre la  
mezcla de la  resina  y el endurecedor y la  unión de la s  
partes. Además, este endurecedor puede seleccionarse len -
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to sin grandes inconvenientes, puesto que no es decisivo 
de la  rapidez con que se forma la  capa de Cola después 
de juntar la s  partes y no os c r it ic o  tampoco, en cuanto 
al tiempo que pasaré antes de que toda la  resina  haya en­
durecido, puesto que una re s is ten cia  de unión su ficien te  
se obtiene rápidamente gracias al endurecedor rápido. Por 
lo tanto, el endurecedor debe tener un tiemoo de u t i l i ­
dad superior a una hora y preferiblemente de 4-8 horas.

Dejar que las uniones que quedan más profundas 
contengan un endurecedor rápido y la s  uniones que quedan 
superficialmente solamente un endurecedor que reacciona 
lentamente cuando se juntan m ateriales de varias capas 
en una prensa ca lien te  im plica también ventajas especia­
le s .  Como el calentamiento lle v a  algo de tiempo estas 
requieren normalmente un tiempo de prensado mayor que la s  
uniones que quedan superficialm ente. Sin embargo, si es­
t e  método preferido se emplea con un endurecedor rápido 
presente en la s  capas de co la  que quedan más profundas y 
solamente un endurecedor lento en la s  cepas de co la  que 
quedan superficialm ente se obtiene además de la s  venta­
jas antes mencionadas, que en esta unión se obtenga un 
endurecimiento igualmente rápido en la s  capas de co la  que 
quedan más profundas, como en la s  que quedan su p erficia l­
mente sin ser necesario manejar otras composiciones adhe­
sivas qu-e la s  requeridas cuando se u t i l iz a  e l procedimien­
to de acuerdo con el invento en general. Al encolar Ca­
pas m últiples es especialmente importante que el tiempo 
de espera limitado pueda mantenerse largo de acuerdo con 
el presente invento, puesto que llevará  un tiempo más 
largo juntar muchas partes antes de que el material se
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: introduzca en la  prensa que la s  operaciones de encolado 
} más fá c i le s .
! Como ejemplos de ácidos que tienen un pK a 25^0
!
¡ que es menor de 2,5, preferiblemente menor de 2,0 pueden 
; mencionarse e l ácido maleico, e l ácido tr ic lo ro a cé t ic o ,
¡ lo s  ácidos inorgánicos y compuestos que liberan ácidos. 

Como ejemplos de endurecedores menos reactivos adecuados 
para mezcla en la s  sales de amonio del componente r e s i­
no so, pueden mencionarse cloruro de amonio, sulfato de 
amonio y fosfa to  de amonio. La sustancia tampón puede ser 
fosfa to  t r ic á lc ic o , acetato de sodio, a i l f i t o  de sodio y/o 
amoníaco.

15

20

25

De acuerdo con lo s  productos de condensación del 
invento de formaldehido y lo s  compuestos smino condensa­
b les  con é l, se proponen como resinas de amino basadas en 
formaldehido preferiblemente la s  de urea y melsmina. La 
re lación  molar de.formaldehido al compuesto amino está en 
dichas resinas generalmente entre 1 ,2  y 2, 2 y p re fer ib le ­
mente entre 1 ,5 y 2 ,o.

El procedimiento del invento puede m odificarse 
por adición de agentes ten sioactivos  al endurecedor reac­
tivo  en una superficie de unión para aumentar la  humecta­
ción  y penetración en la  superficie  del endurecedor. De 
este modo se obtiene una concentración de ácido más baja  
en la  superficie  dando como resultado un tiempo de espera 
mayor.

Como se ha mencionado antes e l invento es de una 
importancia p ráctica  especialmente grande cuando se enco­
lan  m ateriales de capas m últiples en una operación de pren­
sado, siendo posib le  va llar la s  condiciones de encolado de30



/ .............."

150 4','

1 j la s  uniones separadas diferentemente de la s  placas de ca - 
¡ lentamiento de la  prensa. Como ejemplo de dicho material 
¡ de capas m últiples fabricados puede mencionarse la s  puer- 
¡ ta s  y la s  puertas de armarios.
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Por lo general una puerta se fa b r ica  por ejem­
plo a p a rtir  dé un marco o bastidor de madera de 34 mm 
de espesor y un m aterial separado unido con é l, que pue­
den ser papel del t ip o  alveolar. A ambos lados del éas- 
t id o r  y del papel se colocan tab leros  de conglomerado de 
3 mm de espesor, que se rev isten  con adhesivo a sobos lar- 
dos. Una. chapa de madera de 0 ,6  mm de espesor se adapta 
en la  parte más exterior, después de lo cual l a  puerta se 
co loca  en una prensa y e l adhesivo se endurece aúna tem­
peratura elevada. Por razones prácticas el tiempo de es­
pera limitado debe ser de 5-15 minutos en esta fabrica ­
ción . Por lo  tanto, la  mezcla de resina y endurecedor 
debe ser bastante tolerante paía r e s is t ir  e l endurecimien­
to previo de la s  capas de co la  que quedan a 0 ,6  mm de pro­
fundidad cuando se colocan la s  puertas en la  prensa. Por 
dichas razones es d i f í c i l  emplear endurecedores separa­
dos rea ctiv os  en la  fabricación  de puertas, y por lo  tan­
to se está  limitado a emplear endurecedores ca lien tes que 
dan e l tiempo de espera deseado y que dan a la  mezcla de 
resina y endurecedor un tienpo de u tilid a d  de aproximar- 
damente 3-5 horas. El tiempo de prensado que puede obte­
nerse por estos endurecedores es aproximadamente 3 ,5 -4 ,5  
minutos a 90-1009C para asegurar un endurecimiento per­
fecto  de la  capa de co la  que queda a 4 mm de profundidad. 
Este tiempo de prensado es bastante lsrg3 para una u t i l i ­
zación e fica z  de la  capacidad de la s  modernas prensas g i-
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ra^orias o de tiempo corto . En todos lo s  caeos es p reci­
se por tanto aumentar la  temperatura de prensado al in ­
tervalo de 105-130se y de este modo el tiempo de prensa- 
áo puede reducirse a 2 ,5-3 minutos.

Stn embargo, la s  temperaturas de prensado su­
periores a 100se causan varios problemas graves, ta le s  
como la  evaporación, deformación de la  construcción en el 
almacenamiento, un consumo de energía más elevado y des­
ventajas ambientales, por ejemplo contenidos mayores ¿e 
formaldehido y una temperatura mayor en e l t a l le r ,  por 
lo  tanto es de gran importancia p ráctica  ser c ^ a z  de re ­
ducir la s  temperaturas de trabajo a 100 se y menores y al 
mismo tiempo reducir e l tiempo de prensado a 2 minutos o 
menos.

Ejemplo 1

Se revistieron  tableros de conglomerado con 
aproximadamente 6o g/m de una solución de ácido maleico 
al 2% , y después de 2 minutos se colocaron sobre piezas
de pino de C aliforn ia , que se rev istieron  con aproximada-

2 ' mente 120 g/m de
a) una resina de urea que t im e  una. re lación  molar de fo r ­
maldehido a urea de 1,83 y un contenido de materia seca 
de aproximadamente 68%.
b) 100 pa ites en peso de resina de urea mezclada con 15 
partes en peso de un endurecedor en caliente relativamen­
te  rápido que contiene fosfato  tr icá l.c ico , sulfato de amo­
nio, urea y una carga.
c ) !00 partes en peso de una resana de urea mezclada con



193 47

; /

! **

! 15 partes en peso de un endurecedor en ca liente re la t iv a -
i mente lento que contiene sulfato de sodio, fosfato t r i -
j c é lc ic o , sulfato de amonio, urea y una carga.
í En todos lo s  casos la  relación  molar de formal-
¡

- debido a urea era 1,83.
: El tiempo de espera limitado a la  temperatura
i ambiente era para a) aproximadamente 3 minutos, para b ),

9 minutos y para c ) aproximadamente 19 minutos.

Ejemplo 2

Un tablero de conglomerado de 3 mm se rev istió  
2con aproximadamente 6o g/m de una solución de ácido ma­

leteo  del 2% que contenía
a) nada de t  en sio activo
b) 0¿3% de un producto de condensación de non ilfenol y
óxido de p o lie tilen o  activo no ión ico .

Después de 1 minuto se aplicaron aproximadsmen- 2
te  130 g/m g,e una mezcla de 300 partes en peso de un 
precondensado de resina de urea con 15 pactes en peso de 
un endurecedor' en ca liente relativamente rápido que con­
s is t ía  en fosfa to  t r ic é lc ic o ,  sulfato de amonio, urea y 

una carga.

El tiempo de espera a la  temperatura ambiente 
fue para a) 5 minutos y pera b) aproximadamente 8 minu­
to s.

Ejemplo i

Se han llevado a cabo ensayos en gran escala en
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! operación continua en una fá brica  de puertas como sigue:
i En to ta l  aproximadamente 55 g de una solución
¡ de ácido maleico al 2 % -se aplicaron a ambos lados de un
I bastidor de madera con inserción  de papel alveolar. Des-
- pués de aproximadanente 2) segundos e l bastidor y el pa-
. p e í se cubrieron por cada lado con tablero de conglonera-
¡ do de 3 mm de espesor, habiendo sido revestidos aabos la -

2dos con aproximadamente 123 g/!n de una mezcla de 100 per- 
te s  en peso de resina de urea con 15 partes en peso de un 
endurecedor relativamente rápido que con s istía  en fo s fa ­
to t r ic é lc ic o ,  sulfato de amonio, urea y carga. Encima 
del tablero de conglomerado recubierto con adhesivo se 
colocó una chapa de madera (Rato) de 0 ,6  mm de espesor a 
cada lado (sin  tratamiento). Después de un tiempo de es­
pera de aproximadamente 8 minutos la  puerta se sometió a 
compresión a 2,5 Rp/cm aúna temperatura de prensado de 
8)2C y aun tiempo de prensado de 2 minutos (compárese 
con normalmente 6 minutos y medio sin un endurecedor sepa­
rado).

Ejemplo 4

La misma construcción del m aterial de puerta y 
e l mismo endurecedor separado y la  mezcla del adhesivo y 
endurecedor que en e l Ejemplo 3.

Tiempo de espera 
Presión de moldeo por compresión 
Temperatura de prensado 
Tiempo de prensado

12 minutos 
22, 5 Rp/cm 

972C
1 minuto (com-
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párese con nor­
malmente 3 minu­
to s y medio sin 
un endurecedor 
sep arado)

-  REIVINDICACIONES -

Los puntos de invención propia y nueva qué se 
presenten para que sean objeto de esta so lic itu d  de Paten­
te  de Invención en España, por VEINTE anos, am lo s  que 
se recogen en la s  reiv indicaciones siguientes:

1 3 .-  Un procedimiento para prolongar e l tiempo 
de espera limitado cuando se unen partes por medio de adhe­
sivos aminopl&sticos basados en i'ormaldehido, en e l  que 
un componente resinoso del adhesivo y  un endurecedor que 
contiene un ácido o una sustancia que lib e ra  por escisión  
ácido se añade separadamente a la  capa de cola , caracteri­
zado porque e l componente resinoso contiene una sustancia 
tampón para e l endurecedor añadido separadamente.

. 23 .- El procedimiento de la  reivindicación  18, 
caracterizado porque el componente resinoso se ap lica  a 
una superficie  de unión mientras que e l  endurecedor en 
forma de una solución se ap lica  a la  o tra  superficie de 
unión.

3 3 .- El procedimiento de cualquiera de la s  r e i -
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, vindicaciones anteriores, caracterizado porque el endure- 
¡ cedor añadido separadamente contiene o puede liberar por 
I escisión, un ácido que tenga un va lor de pk menor que 2,5 
! a 25ac.
' 43 .- El procedimiento de cualquiera de la s  r e i ­

vindicaciones anteriores, caracterizado porque la  reac- 
¡ ción  de endurecimiento se l le v a  a cabo en una prensa car- 

lie n te .

5 - . -  El procedimiento de acuerdo con una cual­
quiera de la s  reiv indicaciones anteriores, caracterizado 
porque e l componente resinoso además de la  sustancia tan- 
pón contiene un endurecedor que reacciona más lentamente 
que e l endurecedor añadido separadamente.

6 § .- El procedimiento de la  reiv in d icación  43 
y 53, aplicado a la  unión de m ateriales de varias capas, 
caracterizado porque la  unión con la  resina  y e l endure­
cedor añadidos separadamente entre sí y l a  placa de car- 
lentamiento de la  prensa ca liente  tien e  al menos una unión 
adicional que contiene el componente resinoso con el en­
durecedor que reacciona más lentamente pero no e l endure­
cedor separado.

7 3 .- UN PROCEDIA RITO PARA PROLONGAR EL TIEMPO 
DE ESPERA LIMITADO CUANDO SE UNEN PARTES POR MEDIO DE 
ADHESIVO S AMINOPLASTICO S.

. Tal y como se ha descrito en la  Memoria que an­
tecede y con lo s  fin es  que se han especificado.
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-L- i Esta Memoria conata de dieciocho hojas escritas
¡ a máquina por una sola cara.

10
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Madrid, 2 6. 71. .. 1 ?

P.A.Atber
P or Po
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