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PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE PANELES DE PARTICULAS

EXTRUSIONADAS,

- - . -

@ggﬁaﬂkﬂéxISOREL, entidad francesa, residente en 3, avenue du
Général de Gaulle, PUTEAUX, Hauts-de-Seine, Francia.

. - -

La presente invencidén se¢ refiere a un
procedimiento de fabricacién de paramentos para paneles de

particulas de madera y en especial para panecles fabricados

Por extrusidn.
Los paneles de particulas extrusionadas

5.
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dos, han encontrado numerosas utilizaciones en la construccidn|
en particular para la realizacidén de paredes interiores. Sin
embargo, estos paneles no convienen en estas aplicaciones més
que si son revestidos de un parawento en sus dos caras. Estos
paramentos les confieren una rigidez y una reBistencia al alar
gamiento en atmdésfera himeda suficientes, En efecto, los pa=
neles brutos que salen de la premnsa no poseen mis gue propie-
dades fisicas muy mediocres como, por ejemplo, un pequeiio mb=-
dulo de elasticidad y una sensibilidad importante a la humedad
que, si no provoca una deformacidén del panel como en el caso
de los paneles de particulas no extrusionadas, produce sin em-
bargo variaciones dimensionales. Los paramentos tienen por
tanto como finalidad reforzar los paneles extrusionados y cons
tituyen ademjis una habilitacidén ya que los paneles brutos de
fabricacidn presentan superficies que no permiten aplicar die-
rectamente la pintura o un panel pintado como consecuencia de
las iregularidades importantes debidas a la disposicidén par-
ticular de las particulas en este tipo-de paneles (particulas
orlentgdas en un sentido sensiblemente orgonal a las caras
principales del panel)}. Ahora bién, estos paramentos son de
dos tipos: chapeado cortado o panel de fibras., Presenta sin
embargo los inconveniente siguientes.

En el caso del chapeado, éste tltimo
debe ser de calidad superior y ello necesita una seleccién y
un ensamblaje cuidados que necesitan un taller especializado.
Por lo demis, los poros de la madera de chapeado 0 su especie
(a consecuencia de ceras especiales propias para la madera)

necesitan, para la aplicacién de una pintura, un apresto o en=

lucido preliminar seguido de un apomazmado o pulimento, Para
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reducir el costo del chapeado, han sido llevados a cabo unos
ensayos que tratan de utilizar un chapeado mis delgado habien-
do, previamente, pegado un papel sobre la cara del panel. -Es-
te método no ha sido finalmente vAlido m'as que para chapeados
de especies nqbles, vaque necesita dos pasadas en premnsa para
pegar la primera vez el papel y la segunda el chapeado,

A consecuencia de su corte, el chapea~
do asegura una resistencia importante en el sentido de la lon-
gitud y una resistencia muy pequefia en el sentido de la anchue-
ra, dando una heterogeneidad al panel,

En el caso de un paramento constituido
por un panel de fibras, su color es en general oscuro y nece~
sita una ¢ capa de pintura relativamente importante y su super=-
ficie es encrespada lo que es la caracteristica de los pane~
les de fibras obtenidos por procedimiento hitmedo. Resulta
por tanto diffcil obtener un acabado pintado brillante y liso,

Por lo demés, el panel de fibras de
paramento presenta variaciones de espesor a menudo por encima
o por debajo de las mormas admitidas de ¥ 0,3 mm lo que, pa-
ra las dos caras, representa una variacién muy importante que
es muy molesta durante los ensamblajes de las paredes., Se de-
duce de todo esto que tanto la superficie encrespada como las
variaciones posibles de espesor inclitan a efectuar un apoma-
zado o pulido; pero entonces se tiene una pérdida de materias
y se hace intervenir una operacidén suplementaria.

Ademis, los panecles de fibras son fa-
bricados en formatos diferentes de los que los paneles extrue
sionados "Kreibaum", De ello se deducen unas pérdidas per-

juddciales.

Ademés, los paramentos, aunque sean
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ALYA
chapeados o paneles de fibras, presentan el inconvenlente de
obligar a operaciones discontinuas,

Ahora bien la presente invencién se
propone evitar estos inconvenientes aplicande, sobre los pa-
ramentos del tipo Kreibaum, un paramento que permite:

a) asegurar la estabilidad dimensionall
v una rigidez suficliente homogénea confiriendo a la vez al
panel una sensibilidad reducida a la humedadj

b) tener un espesor constante;

¢) temer una superficie lisa, uniforme
que facilita los acabados tales ocomo la aplicacidén de una pine
tura sin necesidad de enlucido previo;

d) paliar las pérdidad de formatos y,
en consecuencia, poder presentarse bajo forma de rollos;

e) considerar la aplicacidén en conti-
nuo por medio de estos rollos;

f) prever aplicarle con los métodos
clésicos de chapeado sobre los paneles de particulas del ti-
po "Kreibaum";

g) realizar una economia de materias
y de puesta en practica.

El paramento segim la invencién para
panel del tipo "Kreibaum" se caracteriza esencialmente porque
se fabrica con al menos una primera capa de papel que compren=
de papel kraft del tipo conocido bajo la denominacidén W.S.
(Wet Strenght) de gramaje al menos 250”g/m2 que se ensambla en
al menos una segunda capa de papel de gramaje al menos 90 g/m3
mediante una pelicula plistica de polietileno de gramaje com=

prendido entre 18 y 25 g/m2 y porque se sumerje durante 24

horas después de lo cual la fuerza de rupturam del paramento,
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representa del 30 al 40% de—lds fuerzas de ruptufé iniciales,
con un alargamiento a la ruptura miximo de 3,5 a idb.

Segiin una forma de realizacibén parti-
cular, la segunda capa de papel es una capa de papel Kraft
V.S,

Segin otra forma de realizacién par-
ticular, la segunda capa de papel estid constituida por un pa-
nel sulfurizado ensamblado a un papel Kraft por una pelicula
plistica de polietileno.

Segiin todavia otra forma de realiza-
cién particular, la segunda capa de papel esti comstituida

por papel sulfurizado de gramaje comprendido entre 100 y 110

g/m2.

Segfin otras caracteristicass

- Los papeles que constituyen las ciw
tadas primeras y segunda capas representa, después de inmer-
sién de 24 horas en agua, uma resistencia a la ruptura de 2,0
a 2,8 kg/cm para 100 g/m2;

- al peso por metro cuadrado del come
plejo, en funcibén de la resistencia a la ruptura de 2,0 a
2,8 kg/cm, es de 100 g/m2 adicionado de 18 a 25 g/m2 que re~
presenta el gramaje de la pelicula de polietileno;

- el complejo presenta un fuerza de
traceibn (a 25°C y bajo 65% de humedad relativa) de 25 a 50
kg/cm a la ruptura para un panel de rigidez determinada por
el mbédulo (e), considerado en el sentido de la longitud (L)
comprendido entre 4,500 y 10,000,

Se puede asi, conforme a la invencién

lograr los objetivos enumerados de a a g anteriores y la des~

cripeidn que sigue hara comprender mejor su alcance y su in-
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terés, Por razones de comodidad de los e;;u;s%§; se eligi-~
rén algunos espesores a fin de mostrar mejor la forma como
la invencidén puede ser faicilmente puesta en practica en cada
caso particular.

Debe hacerse notar igualmente que losg
paneles del tipo "Kreibaum" pueden ser utilizados como panee
les macizos para la industria del mueble; esye es el caso mas
favorable, ya que la ausencia de vacios en la masa no permi-
te la intervencién de la humedad v la rigidez es menos nece-
saria.

La expeviencia ha mostrado en efecto
que los paramentos destinados a las paredes o tablques, por
ejemplo de 50 mm resultan perfectamente convelentes,

El caso de los paneles tubulares es
mas delicado y concierne generalmente las paredes o tabiques
de espesor que va de 35 a 70 mm, Como regla general, todas
estas pearedes o tablques presentan tubos huecos repartidos
de modo a dar una densidad aparente de 0,370 : 0,050, una
densidad real de 0,600 : 0,050 y un espesor de virutas en
cada cara no inferior a 5 mm,

Como sonsecuencia de sus tubuladuras,
estos paneles son muy sensibles a las variaciones de humedad.
Estas son en general consideradas entre el 35 y el 90% de
humedad relativa a 25°C,

Tomando, por ejemplo, el caso de treJ
paneles, respectivamente, de 35 mm, 50 mm y 70 mm y si se de-
sea obtener una rigides final de cada panel provisto de su
paramento, rigides drterminada por el médulo (B), en general

considerado en el sentido de la longitud (L) respectivamente

de E = 10,000, E = 5,500, E = 4,500, ol complejo segin la in-
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vencién serd realizado en modo a presentar una fuerza de trac-
cidén (259C y 65% de humedad relativa) de 40 a 45 kg/cm a la
ruptura para el panel de 35 mm, de 27 a 33 kg/cm a la ruptura
para el panel de 50 mm y de 27 a 33 kg/cm a la ruptura para
el panel gde 70 mm;

Por lo demis, habida cuenta del hecho
de que un panel "Kraibum", sin paramento, experimenta varila-
ciones dimensionales a 35°C y bajo 65% de humedad relativa de
2,5% en el sentido de la longitud, el paramento debe ser rea-
lizado de modo a llevar estas variacioncs como méximo a 0,#%:

Para lograr este resultado, ha diso
demostrado que el paramento debe conservar una fuerza de ruptu%
y un alargamiento reducido en inmersibén total en agua durante
24 horas. Esta fuerza debe ser igual a 30 a 4O de la fuer-
za inicial y el alargamiento a la ruptura debe ser como maximo
de 3,5 a 4b.

Por otra parte, se ha comprobado que,
para los paramentos habituales tales como chapeados y paneles,
de fibras, la humedad penetra por las caras como consecuencia
de una fuerte porosidad al vapor de agua. Se debe entonces
tener en cuenta de un modo importante esta penetracidén ya que
después del montaje de las paredes, es ésta la que intervie-
ne principalmente en las variaciones dimensionales, por el
hecho de que los orificios de los tubos estan, en general,
operculados ya sea por un obturador (papel adhesivo o plancha
de madera) 0 bien simplemente por la puesta contra el suelo
o el techo, Esta es la razbén por la que el complejo segin la
invencién comprende una pelicula de polietileno entre los dos

paneles Kraft cumpliendo entonces esta pelicula la misién de

barrera de vapor.



En el caso de los tres paneles tomados como
ejemplo anteriormente, el complejo apropiado debe responder a
las condiciones siguientes:

19)Fuerza total de ruptura -

5, sentido longitud sentido anchura
para el panel de 35 mm..... 40 a 45 ke. 20 a 22 kg.
para el panel de 50 mm..... 27 a 33 kg. 13 a 17 kg.
para el panel de 70 mm.,seo 27 a 33 kg. 13 a 17 kg.

29) Fuerza total y alargamiento a la

10. ruptura sespués de 24 horas de inmersidn -

30 a 40% de las fuerzas anteriores
3,5 a 4% de alargamiento

32) Peso del complejo =

Este condiciones la fuerza y es nece=-
15. sario utilizar Kraft W.S. del comerc%o reforzados y denominas
dos al k0%, Dan, en general, la ley, en inmersién de 24 horas,
para la fuerza a la ruptura.

2,0 a 2,8 kg/om para 100 g/cm2.

La barrera de vapor constituida por una
20, pelicula de polietileno de 17 a 25 g/m2 aporta una fuerza de
2 a b kxg/cm.

Estos elementos determinan por tanto
el peso del m2 del complejo.

42) Debe hacerse notar gue, para la
25, aplicacién del paramento seglin la invencién? no ha lugar came
biar las condiciones clésicas de rechapeado, a saber la utie
lizacibn de una cola termo~endurecible y una temperatura de
130 a 15020,

De un modo ventajoso para una temperars

30. tura por debajo de 1402C y para un tiempo de pegadura inferior



a 4t mn, es preferible realizar una barrera de vapor compuesta
de polietileno de alta presidén con punto de fusién medio en-
tre dos Krafts, al de superficie de 40 a 100 g/m2 .

Si la temperatura es de 1302C y la du-
5e racién de pegadura superior o igual a 4 mn, o si la tempera-
tura es superior a 1402C, el polietileno a utilizar sera pre-
ferentemente un polietileno de baja presidén con elevado punto
de fusibn, quedando la posicién y la naturaleza de los pape-
les Krafts idémbicas a las del caso anterior de la utilizacién
1'0. de un polietileno de bajo punto de fusién.

Quede bien entendido que otras peli-
culas de materia plastica, pueden ser utilizadas, pero se de-
bera siempre tener en cuenta los cititerios anteriores, y a
este efecto mantener no ya una barrera de vapor total, sino
{5. una barrera de vapor préxima a 15 a 25 g de agua/m2/2L horas,
esto en la precaucién doble de evitar avejigados durante el
rechapeado, y permitir, por consiguiente, la estabilizacidn de

la pared.

52) Cohesidn del complejo =

20, El complejo aplicado segim la invencidn
debe ser muy resistente de modo a eliminar los riesgos de rese
garradura y sobre todo de deslaminado en la masa. Estos dos
ecriterios implican la utilizacién de papeles muy ligados en

fibras y resina.

25, Procediendo conforme a la invencidn,

se reconoccerd inmediatamente que el espesor del paramento pue-

e

de ser mantenido constante con precisién (mAs o menos 0,05 mn)

vy ate la superficie es uniformemente lisa y de color uniforme.

Este Nltimo puede ser incluso elegido y basta tefiir los pape-

30, les utilizados,
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Se reconocerd igualmente que las pa~
ginas debidas a las variaciones de formatos pueden ser redu-
cidas al minimo por el hecho de que el complejo puede ser pro-
porcionado en rollos.EBsta caracteristica permite entonces con-
sliderar una aplicacién en continuo sobre los peneles que salen
de la prensa pegando simultineamente dos complejos sobre las
dos caras de los citados paneles utilizando un método de pege-
dura cladico,

El ejemplo que sigue es dado a titulo
meramente ilustrativo y en modo alguno limitativo de la in-
vencién.

EJEMPLO 1

Se utiliza como alma interior de una
pared 50 mm, un panel "Krelbaum!" extrusionado que tiene como
caracteristica: espesor 48,7 mm, ancliira 120 cm., longitud
250 em., Tubular con 28 tubos de 32 mm. Densidad real 0,600
v aparante 0,360,

Como paramento, se utiliza un comple-
jo compuesto asi.

- Kraft W.S. 250 g/m2.

- polietileno de punto de fusidén medio
20 g/m2.

- Kraft W.S. 90 g/m2,

(1) Kraft W.S. 250 g/m2 de caracteris-

ticas siguientes:

Tipo crudo

. Después de 24 ho-
Seco al aire ras de inmersiomn

Fuerza a la ruptura 16,5 kg/cm. 5,6 kg/om

Alargamiento a la ruptura 2,5% ... 3,0 %

(2) Xzaft W.S. 90 g/m2 de caracteris-
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ticas sigulentes:

Tipo crudo,
Después de 24 hoo
Seco al aire ras de inmersidn

Fuerza a la ruptura 8,6 kg/cm 2,5 kg/cm
Alargamiento a la ruptura 2,3 % o0u 3,5 %

Caracteristicas del complejo

Fuerza a la ruptura 28,5 kg/cm 10,7 keg/cm
Alargamiento a la ruptura 2,7 % 3,8 %

Espesor 0,54 mm -

Estos paramentos son colocados sobre
el Kreibaum enlucido sobre cada cara de 250 a 300 g de cola
urea-formol cargada clésica, La cocclidén se efoctua en prensa
calentada a 135°C durante 3 mn, bajo 4 kg/cm2 de presién.

La pared una vez estabilizada presen-
ta un médulo sentido L de 5.800 a 6.000 unas variaciones di-
mensionales de O,4 % sin orificios operculados y de 0,2 a
0,25% con orificios obturados.

La Entidad solicitante ha encontrado
también que se podia obtener el acabado de un panel directa-
mente en curso de fabricacibén sin necesidad de un tratamiento
ulterior utilizando, como paramento, un complejo que compren=-
de, en superflicie, un papel sulfurizado verdadero,

En efecto, el papel sulfurizado, ade-
mas de que posee una resistencia importante a la desgarradu-
ra y a los golpes, resiste igualmente a la suciledad y a las
manchas,

El aspecto agradable puede ser refor-
zado utilizando o bien un papel sulfurizado opaco tefiido en

la masa con tinte pastel, o bien un papel sulfurizado opaco

tefiido e imprimido superficialmente, o incluso por Ultimo un
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TJEMPLO 2

papel sulfurizado transparente imprimido al dorso a fin de pro
teger la impresidn. Puede también, como el papel EKraft, ex-
perimentar eventualmente un tratamiento a posteriori tal como
pintura, pegadura de papel pintado, etec.

Conforme a la presente invencién, el
papel sulfurizado aplicado oen el paramento de los paneles pue-
de serlo de dos formas diferentes, a saber:

1) Bajo la forma de un complejo de dog
papeles Kraft ensamblados por una pelicula plastica de polie-
tileno, siendo revestido este compejo superficialmente de um
papel sulfurizado a su ves hecho complejo por medio de polie~
tileno, En este caso, el papel sulfurizado que sirve esencial
mente de capa de acabado no tendra necesidad de presentar ca-
racteristicas mecanicas particulares y podra ser de pequeiio
gramaje, por ejemplo 4O g/m2.

2) Bajo la forma de un complejo ané-
logo al anterior en el que el papel sulfurizado de revesti-
miento y el papel Kraft sobre el que se fija son sustituidos
por un papel sulfurizado de caracteristicas mecénicas bien
definidas y que corresponden a las solicitadas en el papel
Kraft de superficie para que el complejo satisfaga las condiw=
ciones exigidad tales como se han definido anteriormente.

Los ejemplos sigulentes son dados a
tftulo . 1lustrativo v en modo alguno limitativo de estas for-

mas de realizacién de la invencién,

Se utiliza, como alma interior de una

v

pared de 50 mm, un papel tipo "Krelbaum" extrusionado, tutu-

lar de idénticas caracter'isticas que el utilizado en ol ejem:

plo 1 anterior,
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complejo siguiente:

W.S. 90 g/m2 (2) tienen las mismas caracteristicas: Fuerza
de ruptura minima (sentido miquina) y alargamiento méximo a

la ruptura (sentido mAquina) que los papeles Kraft utilizados

Los paramentos constituides por el

Kraft W. S,

‘Polietileno

Kraft W.S.
Polietileno

Papel sulfurizado

El Kraft W.S. 250 gfm2 (1) y el Kraft

en el Ejemplo 1 anterior.

El papel sulfurizado 40 g/m2 (3) tie-

ne las caracteristicas sigulentes:

Fuerza de ruptura mi-
nima
Alargamiento méximo a

la ruptura

Seco al aire

250 g/m2 (1)
20 g/m2
90 g/m2 (2)
30 g/m2
4o g/m2 (3)

Después de 24 hora

de inmersibn |

Fuerza de ruptura mi-

Alergamiento maximo a

la ruptura

tda en las mismas condiciones que en el ejemplo 1 anterior
y se obtiene uha pared que presenta sensiblemente las mismas

caracteristicas que las de este ejemplo 1, interviniendo so-

Caracteristicas del complejo @

Sentido Sentido
méquina anchura
3,3 2,h
kg/cm kg/cm
2,6% 11%
32 a 16a
4o 20
kg/cm kg/cm
2:a 3 a
3% 5%

La pegadura de los paramentos se efec-

Sentido Sentido
méquina anchura
1,1 0,7
kg/cm kg/cm
L,5% 15,0%
12a 6 a
23 7
g/ cm kg/cm
3 a 5a
4 7%

i
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bre todo el papel sulfurizado para modificar la superficie
de la pared.
EJEMPLO 3

Se realiza una pared utilizando como
alma interior un panel extrusionado tubular tipo "Kreibaum"
de identicas caracteristicas que el utilizado en el ejemplo
1 anbtexrlor.

Como paramento se utiliza el comple~

jo siguiente:

Kraft W.S. 250 g/m2 (1)
Polietileno 30 g/m2
Papel sulfurizado 110 g/m2 (2)

el Kraft W.S., 250 g/m2 (1) de tipo crudo tiene las caracte-

risticas siguientes:
Después de 24 horas

Seco al aire de inmersidn
sentido
mAquina sentido miquing
Fuerza de ruptura minima 16,5 kg/em 5,6 kg/om
Alargamiento mAximo a
la ruptura 2,5 % 3,0 %

El papel sulfurizado (2)

tiene las caracteristicas

sigulentes:
Después de 24 horas
Seco al aire de inmersidn
sentido sentido sentido sentido
mdquina anchura méquina anchura
Fuerza de ruptura mi- 3,7 L,7 4 xg/cm 2,8 kg/cn
nima kg/cm kg/cm
Alargamiento maximo a 3% 8% 5, 5% 13 %

la ruptura
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Caracteristicas del compejo:

Después de 24 hora

Seco al aire __de inmersidén
Fuerza de ruptura minima 30,5 kg/cm 12,2 kg/cm
Alargamiento maximo a la
ruptura 3% ‘ 3,8 %

Estos paramentos son aplicados sobre
el panel enlucido sobre cada cara de 250 a 350 g de colo urea-
formol cargada clasica.

La coccidn es efectuada en presna ca-
lentada a 1359C durante 3 minutos bajo 4 kg/em2 de presién.

La pared una vez estabilizada presenw
ta un médulo I de 5.700 a 6,000, unas variaciones dimensiona=
les de 0,4% sin orificios operculados y de 0,2 a 0,25% con
orificios obturados.

La presente realizacién as{ ejempli-
ficada es ilustrativa y no limitativa, por lo cual podran
introducirse modificaclones o mejoras al ejemplo de realiza-
cibén precedentemente detallado, sin escapar por ello a los ale
cances de la esfera de proteccidén de la presente Patente de
Invencién, la cual queda en lo fundamental definida por las
reivindicaciones que siguen.

NOTA

Descrita suficientemente la naturale~
za del invento, asi como la manera de realizarlo en la prac-
tica debe hacerse constar que las disposlciones anteriormene
te indicadas son susceptibles de modificaciones de detalle en
cuanto no alteren su principio fundamental, También se hace
constar que el invento corresponde a dos solicitudes de paten-

tes presentadas en Francia el 28 de Junio de 1972, y el 2 de

Marzo de 1973, con los nfmeros 72.23413 y 73.07616 respecti-
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vamente, acogiéndose por lo tanto a los beneficios que conce=-
den los Convenios Internacionales en vigor, siendo lo que con
tituye la esencia del referido invento, y por lo que se soli-
cita una Patente de Invencion por 20 afios en Espafia, sobre
PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE PANELES DE PARTICULAS EXTRU-
SIONADAS, caracterizandose por lo siguiente,

i.- Procedimiento de fabricacién de
paramentos para paneles de particulas extrusionadas, del tipo
"Kreibaum" caracterizadosporque se constituye por ial menos
un primera capa de papel que comprende papel Kraft tipo W.S.
de de gramaje al menos 250 g/m2 que se ensambla a al menos

una segunda capa de papel de gramaje a al menos 90 g/m2 me=

diante una pleicula plastica de polietileno de gramaje compren=

dido entre 18 y 25 g/m2, sumerglendo el complejo durante 24
Horas en. el agua después.de lo cual la fuerza de ruptura del
paramento representa del 30 al 40% de las fuerzas de ruptura
iniciales, con un alargamiento a la ruptura maximo de 3,5 a
i,

2.~ Procedimiento segin la reivindi-
cacibén 1, caracterizado porque la segunda capa de papel es
una capa de papel Kraft W.S.

3.~ -~Procedimiento segin la rei=-
vindicacién 1, caracterizados porque la segunda capa de pa-
pel se- constituye por un papel sulfurizado ensamblado a un
papel Kraft por una pelicula pléstica de polietileno.

4,~ Procedimiento seglin la reivindi~
cacidén 1, caracterizados porque la segunda capa de papel se
constituye por papel sulfurizado de gramaje comprendido emn-

tre 100 y 110 g/m2.

Sem= Procedimiento . segim las reie

|




5

10,

15.

20,

41642 1

vindicacién 1 a 4, caracterizado porque las citadas primera y

segunda capas se sumergen en agua durante 24 horas consiguiens
do presentan una resistencia a la ruptura de 2,0 a 2, 8 kg/cm
para 100 g/m2.

6.~ Procedimiento segin la reivindi=
cacidn 1 a 5, caracterizado porque el peso por metro cuadra-
do del complejo, en funcidén de la resistencia a la ruptura
de 2,0 a 2,8 kg/cm, es de 100 g/m2 adicionado de 18 a 25 g/m2
que representa el gramaje de la pelfcula de polietileno,

7.- Procedimiento segiin la reivindie
cacibén 1 a 6, caracterizado porque el complejo presenta una
fuerza de tracecibn -a 25°C y bajo 65% de humedad relativa~ de
25 a 50 kg/cm a la ruptura para un panel de rigides determina-
da por el mbdulo, considerado en el sentido de los longitud,
comprendido entre 4.500 y 10,000,

8,- Procedimiento de fabricacidn de
paneles de particulas extrusionadas, tal y como queda sustan-
cialmente descrito en la presente Memoria.

Esta Memoria consta de 17 hojas es-
critas a mdquina por una sola cara,
N 28 JiE, 973
Madrid, '
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