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La presente invención se refiere a un procedimiento para 
reducir los cambios de dimensiones que se producen en el plano 
de los tableros porosos de fibra de madera debido a las varia­
ciones de humedad y a la s  tensiones resultantes de ellas.

5 .-  Es sabida que e l punto flaco de lostableros prosos de f i ­

bra de madera es la condición de **vida** continua de la estruc­
tura causada por las variaciones de humedad. Durante e l almace­
namiento, la humedad contenida en. el tablero es algo mayor que 
cuando el tablero está sujeto a la superficie in ferior de so­

lo.- porte* Si e l tablero está sujeto con adhesivos a un soporte de 
material inalterable, como por ejemplo una pared de hormigón, 
una superficie enlucida o similares, y la  humedad que el mismo 
contiene varia en algunos pocos porcentajes, se formarán en el 
tablero unas tensiones tan grandes que la superficie de apoyo, 

1 5 .- e l material adhesivo o e l tablero mismo cederán, con e l resul­
tado de que e l tablero se despega de su base.

Para impedir que e l tablero sedeaprenda de una base com­
pacta e inalterable, se realiza a menudo la  fija ción  del table­
ro clavado áste sobre una estructura a modo de bastidor de ma- 

20 .- dera montada sobre la superficie in ferior de soporte. Los ta­
bleros asi fijados pueden moverse suficientemente en los puntos 
donde se encuentran los agujeros de lo s  clavos. Sin embargo, 
este, modo de sujeción tiene algunas desventajas. En primer lu­
gar, este sistema resulta más bien caro debido a la construc- 

25 .- ción necesaria de un bastidor de madera, en segundo lugar re-
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d.uce e l área de la habitación y en tercer lugar queda un gran 
espacio entre e l tablero y la superficie in ferior de apoyo, lo  
cual, desde e l punto de vista del peligro de incendio, hace - 
insegura la casa.

30 .- * Para eliminar los inconvenientes anteriores, se ha suge­
rido usar un elemento inferior de apoyo cuyo material ceda 
siguiendo los  cambios; que se verifican en el tablero despuás 
de haber sido clavado áste sobre la superficie de apoyo, o 
emplear para la sujeción un adhesivo plástico flexible . In- 

35 .- cluso este mátodo de sujeción resulta sin embargo caro y en­
tre el tablero y su base de apoyo queda una cámara de aire.

Con e l mismo fin , se ha sugerido además e l empleo de unos 
paneles de baldosines susceptibles de ceder, mediante el em­
pleo de ranuras, en un grado tal que e l baldosín pueda mover- 

40 .- se libremente durante los distintos grados de humedad, en cu­
yo caso no se originan cambios de tensión en el baldosin.Este 
mót&do parece ser el mejor de todos los que se conocen hasta 
aquí, pero incluso ál tiene el inconveniente de requerir mu­
chos adhesivos y de que lar formación de las ranuras resulta 

45 .- más bien d i f í c i l .
La presente invención tiene e l f in  de eliminar todos los 

inconvenientes anteriormente expuestos. Una característica 
propia de la invención es la de que el tablero es prensado 
convenientemente, mediante un muy corto intervalo de tiempo, 

5ü.- tan fin o , por ejemplo a menos de la  mitad de su espesor nor­
mal, que su estructura interna resulta alterada.

Un tablero tratado segdn la presente invención puede sin  
más ser sujetado a su superficie in ferior de apoyo mediante 
adhesivo. Despuás de e llo , el tablero no tiene ya la fuerza 

55 .- necesaria para arrancarse del material que le  sirve de apoyo,
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porque la estructura interna del tablero se encuentra ahora 
cambiada de forma que las fibras no están ya sujetas entre 
s i  con la, misma fuerza que antes, sino que ceden hasta cier­

to  punto.
Segdn una forma muy ventaj osa de realización de la inven­

ción, el tablero es prensado por ejemplo hasta un espesor in­
ferior a la mitad de su espesor normal. Una vez tratado así, 
los cambios debidos a humedad que se producirán en el mate­
ria l del tablero serán tan sólo 2/5 de los  normales y la  fuer­

za activa tan sólo l /5  de la primitiva.
La invención está ilustrada además por la memoria y por 

e l dibujo que muestra una forma de realización sumamente adap­
table a la práctica, representando en di di o dibujo.

La figura 1,' una forma de prensado en el tratamiento de 

un tablero.
La figura 2, la superficie de un tablero tratado.
la figura 5, una sección por la linea 111-111 de da f i ­

gura 2.
En e l dibujo, la referencia 1 indica un tablero poroso 

corriente alimentado por el rod illo  superior 2 y por e l rodillo 
in ferior 5 en la dirección indicada por la flecha 4. Simultá- : 
neamente, dichos rodillos comprimen el tablero, por ejemplo, 
de modo que su espesor llega a ser inferior a la mitad del. es­
pesor primitivo. El tiempo de prensado es tan corto que el 
cambio de forma del tablero 1 no es permanente y que e l table- ; . 
ro Tguelve prácticamente a alcanzar su espesor primitivo.

La superficie del rodillo superior 2 está provista de  ̂
salientes. 5 entre los cuales quedan unos huecos 6. El fin  de 
dichos salientes y huecos es el de constituir un medio eficaz 
para cambiar la estructura interna del tablero 1 y pala hacer
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al propio tiempo más decorativa la superficie del tablero 
con e l fin  de que satisfaga los requisitos de un panel de de- ' 
coración interior de una habitación. Las figuras 3 y 5. ilus­
tran una forma de realización de la disposición de los  sa- ¡ . 

90.- liantes y huecAs provistos en la superficie del tablero 1.
Si el tablero poroso está destinado para ser usado como 

panel de interior, es conveniente cubrir uno o ambos sus la­
dos con una capa de material como por ejemplo papel, te jido , 
metal o similares. La sujeción de dicha capa sobre e l tablero* 

95 .- puede realizarse de manera muy adecuada a l propio tiempo que
la operación de prensado. Con este objeto, la superficie del 

ttablero tiene que ser cubierta de una capa de adhesivo o de 
una. película de adhesivo, disponiéndose sobre dicha capa ad­
hesiva la mencionada capa de,revestimiento antes de que e l ta - i 

100.- blero sea alimentado entre los rodillos 8 y 3. Para acelerar 
las propiedades de unión del adhesivo, es aconsejable calen­
tar uno de'los rod illos , o ambos. El calentamiento de los ro­
d illo s  endurecerá también los salientes huecos, de modo que 
éstos resistirán más tiempo e l desgaste.

105.- La capá sobre la superficie del tablero le  confiere tam­
bién a éste una rigidez adicional y mej oía su aspecto exte- 

. r io r . Además, es la  capa que impide que la humedad entre eh el 
tablero. Especialmente cuando se emplea un metal cano capa 
exterior, por ejemplo aluminio, se impide por completo que 

110.- la humedad penetre en el tablero.
La memoria anterior y lo s  dibujos que se refieren a la  

misma están destinados tan sólo a ilustrar la idea de la  in­
vención. Por lo  tanto, la s  distintas formas de realización 
adoptables en la  práctica pueden variar dentro de los  límites 

115.- de las siguientes reivindicaciones. Esto se refiere especial-



mente al grado de espesor hasta e l cual e l tablero tiene que 
ser prensado durante el tratamiento, lo  cual depende, a su. vez 
de la importancia de los cambios debidos a la  humedad que e l 
tablero tiene que res istir  en el lugar donde se va a usar.

12C.- Tambián puede variar e l  número de rodillos, En ciertos
casos, es preferible realizar e l prensado del tablero entre 
varios pares sucesivos de rod illos , entre los cuales se com­
prime e l tablero gradualmente a una presión que va cada vez más 
en aumento.

125.- N 0 T

Los puntos de invención propia y nueva que se presentan 
para que sean objeto de esta Patente de Invención en España, 
por veinte años, son,los siguientes:

l a . -  Procedimiento de tratamiento de tableros porosos de 
130.- fibra de madera para reducir los  cambios de dimensiones que se 

producen en e l plano de los mismos a consecuencia de la varia­
ción de humedad, y de las tensiones resultantes de e lla , carac­
terizado por el hecho de que el tablero es prensado conveniente­
mente, durante un muy corto intervalo de tiempo y mediante ro- 

135.- d il lo s , hasta un espesor tan delgado, por ejemplo in ferior a la 
mitad de su espesor normal, que su estructura interna resulta 

alterada.
23 .- Procedimiento según e l punto 13, caracterizado por e l 

hecho de realizarse el prensado mediante dos rod illos .
140.- 33.- Procedimiento según los  puntos 13 ó 23, caracterizado

por e l heoho de realizarse e l prensado.mediante rod illos , de los 
cuales, uno cuando menos tiene su superficie provista de salien­
tes y de huecos.
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4 9 .- Procedimiento segán cualquiera de los puntos anterio- 

145.- res, caracterizado por e l hecho de que, a l propio tiempo que se 
realiza el prensado, se aplica sobre una o ambas c^ras de las 
superficies del tablero una capa de papel, te jid o , metal u 
otro^material similar mediante el empleo de un medio adhesivo. 

59.- Procedimiento segán cualquiera de los anteriores 

150.- puntos, caracterizado por e l hecho de.calentarse uno de los 
rod illos , o ambos.

69.- "PROCEDIMIENTO DE TRATAMIENTO DE TABLEROS POROSOS DE
FIBRAS DE MADERA", todo tal y conforme se representa en los
adjhntos dibujos y se describe en la presente Memoria, la  cual t

155.- consta de 155 lineas.
Madrid, ^
S^&ÍN HULM OY.
/  jr¡ P * A *
^ 0  CE PABLOS
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