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Los adhesivos termoendurecibles o termoestables
se hen empleafo ampliamente cusndo se unen maderas para
ia fabricacidn de construcciones de madera de diferentes
clases. Una resina de formaldehido liquida parciazluente
COndenééda, a la que se allade un endurecedor, se emplea
generalmente como agente de pegado en epa unidn, Ejem~
plos de adhesivos termoendurecibles son log productos de
condensacidn del formaldehido con urea, melaming, fenol,
resgoreina y fenol-resprcinag,

Cuando se encola madera se Conoce gplicer una
solucidn de una resina, generslmente resing de ures modi-
ficada o no modificade, ¥y un endurecedor liquido separa-
dsmente en cade une de las superficies que han de unirse
¥y a conbinuacidn se juntan les superficies, después de lo
cugl la unidn se comprime a temperstura smbiente o zleva-
da., Se emplea la compresidn a temperatura ambiente ea
aquellos cass en los que la congtruceidn de la uuidr o
ung de =sus partes no se conserva a temperatura elevada,
Como ejemplo de encolado de pléstico estratificado sobre
mnabteriales en plancha a base de madera, pueden mencionsr-
se tablero de particulas o de fibras., En dichos procedi-
mientos de encolado la reaccidn quimics de endureéimiento
se comienza inmediatemente después de juntar las partes
Cuando la resina y el endurecedor se ponen en coubacto
uno con el otro, ¥y por lo tanbo, la presidn del moldeo por
compresién debe aplicarse a la capa de cola no més tarde
de 3 a 4 mimbos si tTiene lugar el éJmacena*niento a 18-
D, 8l se sobrepasa esbe tiempo de espera, el 1lamado
tiempo de espera limitedo, la resccién de endurecimiento

ha alcenzado una ebtapa en la que se reducen las propieda-
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deg de fluidez del adhesivo, lo que da como remltado un
enclaje y una formacidn de pelicula no sabisfactorio s.
Un buen humedecimiento y anclaje en la superficie de la
unidn se obbtienen dentro del tiempo de espera, y el adhe-
sivo forma una pelicula de adhesivo cohierente en 1a unidn.
S5ila CompI'eS‘id}l se Comienza dentro del btiémpo de espera
fijado se requiere un tiempo de premnsado de aproximada-
meate 25 mimtbos a temperatura smbiente,

En cumdo 2l encolado de las madera es convcido
también mezcler primeranente el componente resinoso Li-
quido con un endurecedor pulverulento o liquido, y apli-
car a continuacidn la mezcla sdhesive resultante g una o
a gabas superficies de la unidn y, después de juntar los
elenentos, cowprimir la unidn bien a temperatura ambien~
te o elevada en la llamada prensa en calienbe, alcnzzndo
la teuperatura en la unidn normalmente glrededor de W-
1009C, Como la regina y el endurecedor se mezclan enbi-
clpadamente en este procedimiento deben emplearse normel-
mente endurecedores menos reattivos con el fin de que el
tiempo de utilidad de la meszcla adhesiva, es decir el
tiempo durante el cusl la mezcle tiene una viscogided tan
baja que pueda gplicarse, pueds sor bastente grande. En
la préctica se requiere g memudo un tiempo de utilidad de
sproximademente 4 horas & 2020, A una temperstura de la
prensa de 1002C se obtuvo un tiempo de premnsado de apro-
¥inadamente 60 segundos con egbte procedimiento de encola-
do empleado en encolar chapa de madera de 0,6 mm de egpe-
or sobre tgblero de aglomerado con resina de ures y clo-
ruro de amonio como endurecedor. In el procedimiento de

prensads o coupresddn en caliente el celor se tremsfiere
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desde la prensa gl adhesivo por el material de madera a
través de la conduceidn térmica asl como la conveccidn
del vapor de ague, ¥y por tanto el tiempo de prensado se-
T4 meyor cuani;c} nés grueso sea el maberizl de madera,

Asl pues, gl encolar una chapa de madera de 3 mm de espe-
for en un tablero de aglomerads pulido se obbtuvo un tiem-
po de prensado de sproximadamente 210 segundos s una tem-
peratura de prensado de 1009C.

Adends, se sebe que hay gue calentar previauen—
te las superficies de madera emtes de gplicar una mezcla
adhesiva con el fin de eliminar la necesidad de une vren—
sa caliente y la dependencia del espesor del material de
meadera, D'e egte modo la me zcla adhesiva se calientg ra-
pidanente y la reaccidn de endurecimiento se sCelers has-
taun grado elevado. Puede obbtenerse un acortemiento adi-
cionzl del tiempo de prensado cslentando una o ambas siu-
perficies que hen de unirse antes y/o después de eplicer
separadanente resina y endurecedor resgpectivam nte, des-
pués de lo cual puede tener lugar la junta y prensado. En
este procedimiento pueden emplesarse endurecedores muy re-
activos, pero por esta razdn se obtiene um corto +icupo
de espera limitado ol miemo tiempo, ¥ por lo tento la ope-
recidn de compresidn debe lleverse a cesbo répidamente des-
pués de juntar los elementos,

- Este invento se refiere a un procedimiento perea
alcanzar un lergp tiempo de espers limitado cumdo se unen
partes por medio de adhesivos aminoplAsticos curableg a
bage de formaldehido y se suministra seperadamente g 1o
vnidn de cola el componenbe resinoso del adhesivo smino~

pléstico a bace de formaldehido ¥ un endurecedor que con-
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tiene un écido o una sustancia que separa del &cido, sin
ser simulténeamente lerg el tieupo de curado.

‘ Esto se elcanza por el componente resinoso que
contiene un;a sugtencia tanpén para el endurececor afadido
separadament e,

Se prefiere que el componente resinoso se apli-
que a una de las superficies de unidn mientras que el on-
durecedor en forma de una solucidn se asplica a la otra su-
peri"icie de unidn,

Ademés, se prefiere que el endurecedor afiaGido
separadamente contenga o pueda liberar un &cido gue tenga
un valor de pK por debajo de 2,5 a 259C,

Otra realizacidn preferida es que la reaccidn
de curado tenga lugar en una prensgs en caliente,

Otra reslizacidn preferida cousiste en que el
componente resinoso adends de la sugbancia Tanpdn conten-
8a un endurecedor que reaccione més lentamente que el en-
Gurecedor ailadido separadauente,

Todavia otra realizacidn pfe‘ﬁ'erida s que cuan-
do ge unen materiales de varias capes, la unidn con la re-
sina y el endurecedor sfiadidos separademente entre sf y
la placa de calentemiento de la prensa caliente tenga al
meno s una unidn edicional que conbtenga el componente re-
simoso con el endurecedor que reacciona mhs lentamente,
pero no el endurecedor geperado.

Se ha encontrado que la adicidn de la emusbancisg
tempdn de acuerdo coun la reivindicacidn principal prolon-
&a el tiempo de esperg limitado sin mumentar el tiempo de
endurecimiento. Esbo se supone que es debido sl hecho de

que comienza una emigracidn de iones hidrdgeny desde el
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componente endurecedor a través de la capa 1fmite a la ca-
pa de resina, después de que se pongan en contacto ren’ure
ef los componentes del endurecedor y de la résina aplice~
dos separademente, la sustancia tampdn en la cgpe resino-
ga, fijendo sin embargo los iones hidrégeno emigrados pri-
mero e impidiendo la reaccidn de endurecimiento hasta que
ge ha consumido la capacidad de absoreidn de hidrdgenn de
la susbenciag taupdn. Cuendo la sustancia tampén no puede
gbeorber ya més lones hidrdgeno el pH se reduciré répida-
mente en la capa resinosa debido e la emigrac‘idn continua-
da del idn hidrdgeno y comienza la reaccidn de endureci-
miento. Asl, entre otras coses, el mimero de iones hi-
drégeno que emigran por unidad de tiempo a través de la
capa lImite y la csgpacidad de absorcidn del idn de hidrd-
geno del aditivo tampdn restringiré el tiempo de espsra
limitado. Por consiguiente el invento proporcionars ue-
dios de control extra con gyuda de los cuales pueie Va-
rigrse el tiewpo de esgpera limitado bastente,independien-
temente de la velocidad de reaccidn deseada., De esbe mo-
do puede por ejemplo seleccionarse un endurecedor mfs ré-
pido que de otro modo, sin el riesgp de un endurecimiento
demasi ado temprano, que puede ulilizerse en tiewpos de
prensado més corbos o en temperaturas de prensado inferio-
res en la compresidn en caliente.

. Para una mejor funcidn el agente tampdn debe se-

lecclonarse de modo que teamponsrés el componente resino o

aun pH en exceso de aquél en el que comienza la reaccidn
de endurecimiento. Su centided debe elegirse de modo que
se saturears con iones hidrdgeno antés de que se consuma el
conbenido de ioneg hidrdgem del endureceddér. y preferible-
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mente también de modo que se saturard exactamente cuando
se degea la reaccidn de endurecimiento, por ejemplo cuan-
do se ha gplicado una presidn de moldeo por compregidn a
le wnidén o cuendo todas las partes se han colocado en eus
posiciones correctas., Una cantidad adecuada depende na-
turalmente del hecho de cusl es el &oido o sustsncisa que
se libera del &cido que se emplea comwo endurecedor v el
tipo de resins aminopléistica., Esto puede determineric ex~
periment almente por el experto de un modo sencillo mi.dyen~
do el tiempo hasta que comienza el endurecimiento a cznti-
dades de tempdn diferentes en sisbtemas diforentes o mi-
diendo el pH en la copa limite enbre el componente resino-
o ¥ el endurecedor.

Las posibilidades de un largo tiempo de espera
limitado se utilizen méximemente si el componente resino-
S0 se aplica 2 una guperficie y el componente endurecedor
en formg de una solucidn ge aplica a la otre superficie
de modo que égbas no se pondrin en contacto una con la
otra mtes de que las partes se junten. Sin embarep, es
posible per ge splicer tembién los componentes resino o
¥ endurecedor seperadsuente en forma dg por ejemplo dos
cgpas puegbas una sobre la otra.

Se prefiere un valor de pX por debajo de 2,5 a
259C en el Acido del endurecedor Cuando los problemas con
el tiempo de espera limitado son mayores y por consiguien-
te el invento es del valor mayor en endurecedores fuerte-
mente &¢idos. Una transicidén més marcada a la reduccidn
del pll en ls resina después de la sgburscidn del t anpdn
se obbiene también con un &cido fuerte.

Si el invento se utiliza junto con prensedo en
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caliente se obtienen venj:a;jas adicionales. X1 teampdn se
sabure nbs ropidanente cuando la junta estd expuesta a.
'calor debldo a que la emigracidn del hidrdgemo mmenta
debido &l movimiento térmico creciente y como consecuen-
ciag de la viscogidad reducide de las couposiciones adhe~
sivas. Eslo sl'gnifica que el sministro de calor per se
hace comenzer la resccidn de endurecimiento acelerando
la sgburacidn del Tampdn, lo que significa que la wi sng
compo sicién de resina/t ampdén puede emple arse para dife-
rentes pretensiones en un tiempo de espera limitado. Co-
mo las prensas Calientes son caras de instalar y de hgcer
trabajer es aqul especialuente importante que los tiempos
de endurecimiento se mant engan bajos pare ung wtilizacidn
recional de les prenges. Hasta shorg esta finalidad se
ha regbringido por el tiempo de esperg limitado, pere por
medio del pregente invenbto el tiempo de endurecimiento pue
de ecorberse sin un tiempo de espera limitado acortado.

Si el componente resinoso ademébs del contenido
de la sustencia tampdn contiene tanbién un endurecedor
que reacciona mhs lentanente que el endurececdor aplicado
separadamente se obiienen otras venbtajas.

En el encolado industrial los materigles in-
cluidos a menudo muestran deformidades y ajuste de medidas
vér’iables, Y por lo tanbto no puede evitarse que la spli-
cecidn de los componentes adhesivos sea algunas veces
desigual o incompleba de tal modo que solemente los com-
ponentes resginosos pero mwo el endurecedor estén presentes
en menchas de la superficie de unidn., & el endurecedor
no se mezcla luegp con la regina, é&sta permaneceréd liqui-

da ¥ sin reaccioner, lo que ademés de una resistencia a
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la unidén deteriorada significa Yambién problemas de olo-

tolventes y componentes sin reaccionar en la resina, por
ejemplo formaldehido. Gue la resina permanezca liquida,
puede en operaciones largas causar penebracidn y perfora-
ciones no atractivas en las Cepas de material mbs delga-
do, por ejemplo capas de chapa de madera. Adenbs en las
distorsiones de los materiales estos problenas pueden apa-
recer también cuando una capa de maberial en ho jas ha de
unirse a un materisal irregular, por ejemplo un marco o
un bastidor en la fabricacidn de puertas con un maberisl
separado alveolar enlre los lados del bastidor.

Sin embargo, si de acuerdo con el presente in-
vento la resina contiene un endurecedor que reacciona len-
tanente dichos problemas no aparecerfn dado que toda la
regsina endureceré gradualmente para completar la resis—
tencia inclugo cuando no esgté en contacto con el endure-
cedor répido.

Un endurecedor répido eplicado separadement e
se selecciona preferiblemente cusndy ge desea obhener una
formacidn ten répida de la capa de cola como sea po gible
cugndo las pertes se hen junbtado, especislmente cusndo no
acta el tiempo de espera ilimitado. EL endurecedor de-
be tener un tiempo de utilidad por debajo de una mora Yy
preferiblemente por debajo de 15 minutos.

El endurecedor afiadido a la resina se seleccio~
na més lento que el aplicado separademente, pue sbo que &s-
te seré decigivo del tiempo que se puede esperar entre la
mezcla de la reging y el endurec.edor Yy la unidén de las
pertes. Ademés, este endurecedor puede seleccionarse lci-
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to sin grendes inconvenientes, puesto que m es decisivo

de juntar las partes y no es critico tampoco, en cusnto
gl tiempo que pasers mntes de que btods la resina haya en-
durecide, puesto que una resigbencia de unidn suficiente
se obbiene répidemente gracias al endurecedor répido. Por
lo tanto, el endurecedor debe tener un tiemvo de whili-
dad superior a una hora y preferiblemente de 4-8 horas.

Dejer que las uniones que quedan més profundas
contengan un endurecedor répido y las uniones gue quedmn
superficialmente solamente un endurecedor que reagcciona
lentamente cusndo se junten materiales de varias'capas
en unag prénsa caliente implica también veunlbajes especia-
les., Como €l calentamiento lleva algo de tiempo ést as
requieren normelmente un tiempo de prensado mayor gue las
uniones que quedan superficialmente. Sin embargp, =i es-
te mébodo preferido se emplea con un endurecedor répido
presente en las capas de cola que quedsn mAs profundas y
wlamente un endurecedor lembo en las capas de cola que
qQuedan superficielmente se obtiene ademhs de las venta-
Jas entes mencionadas, que en esta unidn se obtenga un
endurecimiento igualmente répido en las capes de cola que
auedan més profundas, como en las que quedsn saperficsal-
mente gin ser necesario manejar otras compo i ciones adhe-
slvas que las requerides cusndo ge utiliza el procediwmien-
to de acuerdo con el invento en genergl. Al encoler Ce-
pas miltiples es especislmente impoxtente que el tiempo
de espera limitado pueda mantenerge largp de acuerdo con
el presente invento, pue sto que 1levars un tieapo mhs

larg junter muchas psrtes sutes de e el naberial se
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introduzeca en la prensa que.las operaciones de encolado
més fheiles. _
‘ Como ejemplos de 4cidos gue tienen un px a 259
que es menor de 2,5, preferiblemente wenor de 2,0 pueden
mencionarse el 4cido wmaleico, el &cido tricloroacébico,
los fcidos imorghnicos y compuegtos que liberan &cido s.
Como ejemplos de endurecedores menmos reactivos sdecuados
pera mezcla en las sales de emonio del. componente resi-
no g0, pueden mencionarsge cloruro de smonio, sulfato de
anondo y fosfalo de amonio. La susgbancia tanpdn pueds ser
fosfato trichlcico, acetato de sodio, sulfito de sodio y/0
anoni aco.

De scuerdo con los productos de condengacidn del
invento de formaldehido y los compuestos emino condensa-
bles con &L, se proponen como resinas de amino baszbas en
formaldenido preferiblemente las de urea y melamina. La
relacidn molar de formagldenido &l compuesto amino esté en
dichas resinas generalmente entre 1,2y 2,2 y preferible~

EL procedimiento del inventc puede modificarse
por adicidn de agentes tensicoactivos al endurecedor reac—
tivo en una superficie de unidn parg sumenber ia hunect e~
cidn y penebtracidn en la superficie del endurecedor. De
esbe modo se obtiene una concentracidn de fcido més baja
en la superficie dando como resulbads un tiempo de esperg
nayor . '

Como se ha mencionado mntes el invento es de ung
importancia practica especialmente grande cusndo se enco-
len materiales de capas miltiples en una operacidn de pren.

sado, siendo posible variar las condiciones de encolado de
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las uniones separadas diferentemente de las placas de ca

lentemiento de la prensa. Como ejemplo de dicho materigl

de capas miltiples fabricados puede mencionarse las puer-
tas ¥y las puertas de armsrios, N

Por lo general ﬁna puerta se fabrica por ejen-
plo a partir dé un marco o bastidor de madera de 34 mm
de espesor y un material separado unido con &1, que pue-
den ser papel del tipo alveolar. A smbos lados del bas-
tidor y del papel se colocan tebleros de conglomerszds de
3 mm de espesoYr, que se revisten con adhesivo a ambos la-
dos. Una chapa de madera de 0,6 mn de espesor se alapta
en la perte mhs exterior, después de lo cual la puerta se
doloca en una prensa y el adhegivo se endurece 2 una tem-
persburs elevada., Por razones préacticas el tiempo de es-
pera limitado debe ger de 5-15 minutos en esgba fabrica-
cidn. Por lo tento, la mezcld de resina ¥ endurecedor
debe ser bastente tolerante pafa resisbir el endurscimien-
to previo de las cgpas Ge cola que quedan a 0,6 mn de pro-
fundidad cuendo se colocan las puertas en la prensa. Por
dichas razones es dificil emplesr endurecedores separa-
dos reactivos en la fabricacidn de puertas, y por lo tan-
to se estbs limitado a emplear endurecedores calieates que
den. el tiempo de espera deseado y que dan a la mezcla de
resine y endurecedor un tiempo de utilidad de aproximsa-
demente 3-5 horas., FEL tiempo de prensado que puede obhe~
nerse por estos endurecedores eg sproximedamente 3,5-4,5
nimtos a 9-1009C para asegurer un endurecini ento per-
fecto de la capa ae cola que queda a 4 mm de profundidad,
Esbte tiempo de prensado es bastsnte larg para una ubtili-

zecidn eficaz de la cepacidad de las modernas prounsas gi-
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raborias o de tiempo Corto. In todos los a0 s es preci-

% por Tento amentar la temperstura de prensado g ine

do puede reducirse a 2,5-3 minuto s,

Siu esbarg, las temperaturas de prensado £
periores a 1009C causaen verios problemas graves, tales
Cowo la eveporacidn, deformacidn de la construceida en el
almecenamiento, un consumo de energla més elevado ¥ doge
ventajas ambienteles, por ejemplo contenidos mayores Ge
formeldehido y una temperaturs mayor en el taller, Por
lo tanto es de gran importancia prhctica ser Capez de re~
ducir las temperaturas de trabajo a 1009C y menores Yy al
mismo tiempo reducir el tiempo de prensado a 2 uinutos o
meno s,

Ejenplo 1

Se revistieron tableros de conglomerado con
aproxivedamente €0 g/m?‘ de una solucidn de &cido maleico
al 25%, y después de 2 minutos se colocaron sobre piezas
de pino de Californie, que se revistieron con avroximads-
mente 12 g/m2 de ‘

a) una resinsa de urea que tiene una relecidn molsr de Ford
maldehido a urea de 1,83 y un contenido de materia seca
de sproximademente 687,

b) 100 pertes en peso de resina de urea mezclada con 15
pertes en peso de un endurecedor en cealiente relativemen-
te répido que contiene fosfabo tricéhlcico, sulfabo de emo-
nio, ur'ea y una carga, .

¢c) .00 pertes en peso de una resgina de urea mezclada con
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15 pertes en peso de un endurccedor en caliente relative-

nente lento que contiene sulfato de sodio, fosfato tri-

chleico, aulfato de emonio, urea y una carga.

In todos los casos la relecidn molar de formgl-
dehido a urea era 1,83, '

¥l tiempo de espera limitado a la temperatura
embiente era para a) eproximsdeamente 3 minutos, para b),

9 minutos y para ¢) aproxzimademente 19 minutos.

Ejenplo 2

Un teblero de conglomerado de 3 mm se revistid
con aproximademente € g/m2 de una solucidn de Acido ma-
leico del 25%f que conbtenia
a) nede de tensioactivo
b) 0;3% de un producto de condensacidn de nonilfenol y
dxido de polietileno activo mo idnico.

Después de 1 minuto se gplicaron aproximadamen-
te 120 g/m2 de una mezcla de 100 partes en peso de un
precondensado de resina de urea con 15 partes en pes de
un endurecedor en caliente relativemente répido que con-
slsbfa en fosfato trichleico, sulfato de amonio, urea y
una carga,

El tiempo de espere a la temperaturs smbiente

fue parg a) 5 minutos y para b) sproximedemente 8 mim-
to s,

Ejemplo 3

Se han llevado a cegbo ebsayos en gran escela en
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operacidn continua en una fébrica de puertgs como sizue:
En total aproximadsnecnte 55 g de una solucidn
de fcido meleico el 25 -se apliéaron & anbos lados de un
bastidor de madera con insercidn de papel szlveolsr. Deg~
pube de sproximademente 2 segundos el bastidor y el pa-
pel se cubr:}.e-ro'n por cafa lado con tablero de conglonera~
do de 3 mm de espesol, hebiendo sido revesgtidos anlos la~
dos con gproximadanente 120 g/xn2 de una mezcla de W0 par-
tes en peso de resina de urea con 15 partes en peo de un
endurecedor reletiveamente répido que congistlia en fusfa-
to tricélecico, alfato de smonio, urea y carga. Incima
del teblero de conglomerads recublerto con zdheslvo se
colocd una chapa de madera (koto) de 0,6 nm de espesor a
cada ledo (sin tratemiento). Después de un btiempo de es-
pera de gproximadamente 8 minutos la puerte so somectis a
compregidn a 2,5 k:p/c:m2 a una tenperaturas de prensado de
802 y aun tiempo de prensado de 2 minutos (cCompirese
con normelmente 6 minutos y medio sin un endurecedor sepa-

rado).

Ijemplo 4

La misma congtruccidn del maberial de puerta y
el migno endurecedor seperado y la mezcla del adhesivo y

endurecedor que en el Ejemplo 3.

Tiempo de esgpera : 12 minuto g
Presidn de moldeo por compresidn 2,5 kp/0m2
Temperagtura de prenseado g79C

Tiempo de prensgado : 1 minuto (com-




i —r ——

15

25

.
Hoja nuen 10 1% 47

Dérese con nor-
malmente 3 minu-
tos y medio sin
un endurecedor
separado )

~ REIVINDT CACIOKES -

Tos puntos de invencidn propia y muevg que se
presenten para que sean objeto de esba slicitud de Paten-
te de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son 1oc qae
g€ Tecogen en las reivindicaciones signientes: 7

18,- Un procedimiento para prolongar el tiempo
de espora limitado cuando se unen partes por nedio de adhe
sivo s aninoplésticos basedos en formeldehido, en el que
un componente resino s del adhesivo ¥ un endurecedor Qe
contiene un &cido o una sustanc:.a gze Libers por escisidn
fcido se eflade separadamente g la Cepa de cola, caracteri-
zado porque el componente resinoso contiene una sustancis
teampdn pera el endurecedor gzfiadido separadarente,

28,. T1 procedimiento de la reivindicacidn 18,
ceracterizado porque el componente resinoso se splica g
una superficie de unidn mientras que el éndurecedor en
forma de une solucidn se splica & la otra superficie de
unidn.

38,~ El procedimiento de cualquier=s de las rej-




15

25

Fleje nizen 17 190 4”'/

vindicaciones enteriores, caracterizado porque 6l endure-
cedor afiedido separadamente contiene o puede liberar por
escieidn un &cido que tenga wn valor de pk meror que 2,5
a 259C,

48,- El procedimiento de cualquiers de las rei-
vindicaciones anteriores, caracterizado porque la reac—
cién de endurecimiento se lleva a csbo en una prensa Ce-
liente.

58,- Il procedimiento de scuerdo con una cual-
quiera de las reivindicaciones anberiores, caracterizad
porque el componente resinoso ademés de la sustsucis bam-
pdn contiene un endurecedor que resccions mbs lenbamente
que el endurecedor sfiadido separadamente.

68,~ Fl procedimiento de la reivindicacidn 48
y 5%, splicedo a la unidn de materiales de varias canas,
ceracterizado porque la unidn con la resina y el endure-
cedor afiedidos separedemente entre sl y la placs de ca-
lentemiento de la prensg caliente tiene al menos una unidn
adicionsl que contiens el componen'i:é reginoso con el en-
durecedor que reacciona més lentemente pero no el endure-
cedor seperado. '

7&,~ UN PROCEDIMIENTO PARA PROIONGAR EL TIEMPO
DE ESPTRA LIMITADO CUANDO SE UNEN PARTES POR MEDIO DE
ADIESIVO S AMINOPLASIICOS.

. Tal y como se ha descrito en la Memoria que en-

tecede ¥y con los fines que se han especificeado.
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