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La presente invención se relaciona con un panel de 
tablero fibroso que tiene un núcleo o porción central de - 
densidad relativamente baja y unos revestimientos o porcio­
nes superficiales de densidad relativamente elevada, Mds - 

5. particularmente, la presente invención se relaciona con un 
tablero artificial; provisto de revestimientos o porciones su 
perfioiales de elevada densidad como parte integrante de un 
núcleo de densidad relativamente baja, produciéndose los re 
vestlmientos citados mediante contacto de las fibras super- 

10, ficiales de un tablero consolidado de densidad relativamente 
baja con urea y Ulterior prensado en caliente del tablero - 
en un post-prensado o segunda operación de prensado, a una 
temperatura de 274  ̂C para densificar las porciones superfi 
cíales en forma de revestimientos lisos, rígidos, duros y — 

15. densos.
El procedimiento de la presente invención se rela­

ciona con un "post-prensado" o segunda operación de prensa­
do para crear porciones superficiales solidarias, gruesas y 
duras, por lo menos en una superficie, y preferiblemente en 

20, ambas, de un sustrato constituido por un tablero fibroso ag 
tificial. Primeramente se produce una esterilla manejable, 
mediante consolidación de una composición que contenga fibras 
celulósicas, para formar un tablero fibroso consolidado, de 
una densidad inferior a 560,7 kg/m̂ . La citada esterilla ma 

25, nejable puede consolidarse mediante secado de una esterilla 
formada por depósito de una suspensión acuosa de fibras so­
bre un miembro de soporte permeable al agua, como se hace — 
comúnmente en la fabricación de tableros aislantes, o bien 
la esterilla puede consolidarse bajo calor y presión hasta 

30, quedar sustancialmente seca, en una primera operación de -



prensado. Esta esterilla consol idada os ulteriormente "post 
prensada" pava formar capas superficiales densas proporcio- 
nadoras de rigidez y solidez, al tiempo que retienen el nd- 
cleo o porción central, de densidad relativamente bajé.J&

$. densidad del náoleo es sustanoialmentc predeterminada ouan- 
do se consolida inieialmente la esterilla. Para los iln̂ s - 
de la presarte invención, ana operación de "post-prensade? 
se refiere a una operación de prensado que se efcotón sobre 
la esterilla manejable después de su consolidación. 

tO, Es necesario formar el tablero fibroso: de la pre­
sente invención en dos operaciones separadas. En la primera 
se forma una esterilla consolidada y se fija la densidad; - 
dd n&cleo, mientras que en la segunda, a operación de " 
post-prensado*, se crean las porciones superficiales más ** 

15. densas. Sorprende grandemente que un "post-prensado" o se 
gunda operación de prensado resulte eficaz para densificar 
una superficie de una esterilla consolidada, al tiempo que 
deja sustancialmente inalterada la densidad del material — 
del ndoleo. Antes de la presente invención, se pensaba que 

20. las cualidades y características físioas de un tablero esta 
rían finalmente determinadas por las condiciones bajo las - 
cuales aquél era inicialmente consolidado y por las mate­
rias primas usadas para formar el tablero, debido a la agLu 
tinaciÓn producida durante la consolidación.

?5¿ Gran parte de la aglutinación necesaria para la -
cohesión y solidez de un tablero artificial tiene lugar du­
rante la consolidación del mismo en el prensado en caliente. 
Antes de secar un tablero producido por el proceso en húme­
do, aquél es débil, pero las fuerzas de aglutinación crea—  

30t das durante la consolidación final son generalmente muy po-

2 *



derosas. En general, tiene lugar el mismo efecto aglutinan­
te en la consolidación final de un tablero producido por el 
proceso en saco. Antes del termoprensado, el producto fibro 
so celulósico sueltamente disociado es muy débil, pero des- 

5, pués del termoprensado de la esterilla a su configuración - 
final, queda muy poderosamente mantenido por la aglutinación 
que tiene lugar durante dicho termoprensado. Este último.-— 
durante la consolidación, causa una soldadura o fusión de — 
las fibras celulósicas en la superficie del producto, de ma 

10. ñera que su porción superficial es de madera rehecha en
ma modificada. Es muy difícil densificar c reestructurar la 
superficie de un producto consolidado sin destruir estas, sel 
dudaran superficiales entre las fibras* Es especialmente dí 
fieil densificar solamente una porción superficial de un la 

15, blero consolidado en medida suficiente para incrementar sus 
tancialmente la solidez y rigidez del producto, al tiempo - 
que conserva el material del núcleo de ligero peso, a fin — 
de proporcionar un producto de escaso peso* EL procedimien­
to aquí descrito consigue estos resultados*

20, Una anterior solicitud, asignad a Hasonite, con —
número seriado 5334254, y depositada el 23 de agoste de - 
1974, desoribe y reivindica un método de post-prensado y eg 
lampado de tableros artificales consolidados, para reconfi­
gurar eficazmente y con precisión la superficie de un panel 

25* completado, sin defectos superficiales, tales como desgarros 
de las fibras superficiales. De acuerdo oon la citada solici 
tud, se estampa mediante post-prensado un panel previamente 
consolidado, a una presión de 70,3 bg/em̂ , per lo menos, pa 
ra crear un dibujo superficial o para rediseSar permanente- 

30* mente la superficie del producto consolidado, sin destruir

' ' . 3.



4.

el Ag-intjnâ  auto int arf Ibro o o establecido en la superficie 
del tablero durante la consolidación* El producto asi forma, 
do no incluye un núcleo o porción central de densidad rela­
tivamente baja* " .

5, Do acuerdo con la presente invención* se ha obser­
vado que la densidad superficial y las características fisi 
cas de una esterilla consolidada de densidad relativamente 
baja puede alterarse en una operación de post-prensado para 
endurecer, alisar y densificar sus superficies cuando se po 

10* nen en contacto oón urea por lo manos las fibras superficie
les de la esterilla* Durante la operación de post-prensado,* * *
a temperatura de 274N C por lo menos, la urea reacciona 
áanrm rigidez y solidez al sustrato celulósico, tal como un 
tablero de fibra de baja densidad, a fin de crear la necesa 

15* ría solidez para el fin deseado de dicho sustrato, al tiem­
po que se conserva con una densidad relativamente baja ai - 
núcleo central, de escaso pesô  del material* De esta mane­
ra, el resultante sustrato post-prensado es de peso muy li­
gero y presenta unas propiedades de solidez y rigidez igua— 

20+ les o mejores que las de tableros mucho más pesados*
< R&cnica anterior

Se realizó una intensa investigación para determi­
nar el uso de urea por la técnica anterior en la fabricación 
de sustratos dotados de fibras celulósicas* Se hallaron va- 

25* rias patentes y extractos relacionados con el uso de urea a 
efectos de retardamiento de.la combustión, piastificación, 
resistencia al envejecimiento y como aglutinante* Sin embag 
go, ninguno de teles extractos y .patentes se relaciona con 
el empleo de urea tal como aquí se expone, en el post-pren- 

30* sado de productos artificiales dotados de fibras celulósicas,



para producir un revestimiento de densidad relativamente ele 
vada, duro y rígido en "na. o más superficies de un ndcleo o 
material central de densidad relativamente baja* las paten—

5,

tes y extractos relevantes bailados en la investigación son
5* los siguientes#

Extractos A.BÍ.I.P.C. Patentes í
Yol, 36, No* 41 2483? 1965 2.912*392

Vol* 38, No* 6; 49171 1967 2*912.394 -
Vol* 39, No* #; 7630; 1969 3.285.801

10. Yol* 39, No*11; 9657; 1969 3*667.999 ""
Yol* 41, No* #1 4377) 1970 3.676.389 ^
Yol. 4a, JOLIO-DIO.5715! 1971 3*779*861 -
Yol. 43, NO* 9; 9665; 1973 3.790*442
Vol. 44, No+tO; 10423? 1974 3,881*992

1?. Yol. 44, No.10; 10754; 1974 3.915.911

Yol. 4$, JCLI0-DIC.4724; 7974 777.O9O Canadá
Yol* 4$, No* 2; 1479; 1974
Yol* 46, No* 3; 2233; 1975
Yol. 46, No* 5: 4954; 1975

20* Resumen de la invención
Un objeto de la presente invención es el de propor­

cionar un panel de tablero fibroso de escaso pesOy provisto 
de revestimientos superficiales duros y densos.

Otro objeto es la provisión de un articulo de lige- 
25+ ro peso provisto de fibras celulósicas? con un revestimiento 

duro y denso en una superficie por lo menos del mismo*
Otro objeto es el de proporcionar un tablero fibro­

so de escaso peso? provisto de un n&cleo central de material 
dotado de una densidad del orden de 160,2 a 350 , con —

30* ""op propiedades de solidez y rigidez equivalentes o superio



6.

res & las de un tablero duro de una densidad del orden de — 
720,9 a 1041,3 Rg/m̂ *

Otro objeto consiste en proporcionar un tablero ar 
tificial de poco peso dotado de unas propiedades de fiddi- 

5, dad de diseHo y retención de pintura Iguales o superiores a 
las de tableros duros fabricados de acuerdo con la existen­
te tecnología. *'*

Otro ob&to es la provisión de un método de forma­
ción de un revestimiento estructural y solidario en una. P. — 

10. más superficies de un producto consolidado provisto d§ fi­
bras celulósicas, mediante inclusión de urea por lo menos! en 
las fibras superficiales del producto consolidado y ulterior 
post-prensado del tablero consolidado tratado con urea en - 
una segunda operación de prensado a una temperatura de 274s 

1$, 0 por lo menos.
De acuerdo con un importante aspecto de la presente 

invención, se ha observado que la urea proporciona revesti­
mientos superficiales duros y densos a una esterilla maneja 
ble cuando las fibras superficiales se ponen en contacto - 

20. con ella y ulterior se "post-prensa" tal esterilla a una - 
temperatura de 2749 0 por lo menos.

De acuerdo con otro importante aspecto de la pre­
sente invención, la tecnología aquí descrita se ha desarro­
llado para proporcionar un producto de baja densidad dotado 

25. de fibras celulósicas fuertes, por ejemplo un tablero fibro 
so que posea suficiente solidez para usos finales como recu 
brimiento de paredes, entablados y móldeos. El producto de 
baja densidad y elevada solidez se obtiene construyendo pr¡t 
meramente un sustrato de baja densidad que posea una solí—  

30. dez suficiente para su manejo durante la fabricación, inclu
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yendo urea por lo menos en las fibras superficiales del sus­
trato y post—prensando seguidamente el sustrato para produ­
cir u"ao capas o revestimientos exteriores densos sobre las 
superficies exteriores#

5, Sorprendentemente, se ha comprobado que el revesti­
miento creado por el post-prensado de un producto consolida­
do de baja densidad que tenga urea por lo menos en sus fi­
bras exteriores superficiales, produce una superficie dora y 
densa que, si se desea, reproduce eficaz y permanentemente - 

10, los detalles de la placa estampadora en la superficie del" - 
producto y proporciona una superficie exterior lisa que pre­
senta una excelente retención de materiales de recubrimiento, 
tales como pintura, la operación de post-prensado reestructut. 
ra las fibras superficiales en contacto con la urea, propor- 

1$, clonando unap excepcionales propiedades de solidez y rigidez 
a un panel de escaso peso# EL panel producido de acuerdo con 
la presente invención es comparable en peso, costos de mate­
rial y propiedades físicas, tales como carga de ruptura y ri 
gidez, a unos paneles de tablero duro de 6,35 mm*, dotados — 

20. de una densidad de 4,22 kg/cm̂  aproximadamente. Se empleó ta 
blero duro de 6,35 mm* como control para determinar la viabjL 
lidad de producción del material de baja densidad de la pre­
sente invención̂  con revestimientos de elevadas densidad y - 
resistencia como capas superficiales,

25. Descripción detallada, de la invención
Bn-harilla manejable de baja densidad.

De acuerdo con la presente invención, se fabrica en 
dos operaciones un producto de tablero fibroso de elevada so, 
lidez, provisto de revestimientos o porciones superficiales 

30. duras y densas. La primera operación comprende la fabrica— -



8.

oión de una. esterilla manejable, consolidada y de densidad 
relativamente baja, usando el proceso en h&medc o en seco, 
conocidos en la fabricación de tableros artificiales; la - 
segunda operación comprende el post-prensado de la eŝ erî - 

5  ̂ Ha consolidada después de tratar primeramente las fióras 
superficiales por lo menos de la esterilla con urea, pg¿8 
formar un revestimiento sobre las superficies del productp* 

El método de producción de una esterilla consoli­
dada es bien conocido, tal como actualmente se emplea .en.v 

tO, la construcción de tableros artificiales, tales come tablg 
ro duro, tablero aglomerado, tablero da partículas, tableé 
yo de paneles, tablero acústico, tablero aislante y siaila 
res* En el proceso en húmedo, la materia prima se mesóla - 
uniformemente en un recipiente con abundantes cantidades - 

15, de agua para formar una suspensión. Esta se deposita sobre 
un miembro da soporte permeable al agua, generalmente un — 
alambre Fourdrinier, del que se separa gran parte del agua, 
quedando una esterilla húmeda de material celulósico* Esta 
esterilla húmeda se seca luego para su consolidación, como 

20. en la fabricación de tablero aislante, c puede transferir­
se desde el miembro de soporte permeable y consolidarse ba 
jo calor y presión para formar el tablero. Típicamente, se 
producen unas presiones de 28,12 a 35,15 kg/cm? y unas tem 
peraturas de hasta 204s C aproximadamente en la consolida- 

25, oión por termoprensado de un tablero artificial fabricado 
por el proceso en húmedo. EL proceso en seco es similar a 
aquél, con la excepción de que las fibras celulósicas se - 
revisten primeramente con un aglutinante de resina termoen 
dureoible, tal como una resina de fenol—forinaldehído, distrl 

30, huyéndose luego irregularmente en una esterilla mediante ig



9.

suflado de aire de tales fibras revestidas de resina sobre 
un miembro de soporte. En el proceso en seco, la esterilla - 
se presiona a temperaturas de hasta unos 232a 0 y a unas pro 
siones inferiores a ?0,3 kg/cm̂  aproximadamente, para e w r  

5, la resina termoendurecible y comprimir la esterilla en una — 
estructura consolidada y solidaria, . ..

La esterilla manejable producida de acuerdo con la 
primera operación de la presente invención se fabrica de ma­
nera convencional, usando material de fibra celulósica clásj. 

10. co. Para lograr todas las ventajas de la invención, la este­
rilla manejable deberá tener una densidad, después de su con 
solldación, del orden de. 160,2 a 560,7 kg/m3 y preferiblemen 
te de 240,3 a 480,6 kg/m̂ . Pueden producirse paneles de di­
versos grosores y con densidades del orden citado, de acuer- 

15. do con la tecnología conocida, para construir materiales de 
núcleo de escaso peso, sobre los que puede formarse un revea 
timiente superficial de acuerdo con la siguiente exposición.

Se han producido esterillas manejables dotadas de — 
una densidad de tan sólo 160,2 kg/m? y de un grosor de 38,1 

20. mm. Las esterillas de densidades tan bajas como la citada - 
son útiles como esterillas manejables en la construcción de 
productos de acuerdo con los principios de la presente inven 
ción, En efecto, de acuerdo con ésta, se considera como mane 
jable cualquier esterilla de .baja densidad (inferior a 560,7 

25. kg/í"3), si puede superar las Operaciones de rectificación, -
corte, apilamiento, embalaje, transporte y descarga necesa­
rias para la producción del tablero fibrosô  Todas estas es­
terillas manejables son útiles de acuerdo con los principios
de la presente invención.

Formación del revestimiento30.



11.

TABLA I
Bfécto del calor, presión y post-prensado 
sobre la formación del reve stimi ento 4

Sustrato Calibrofinal(milímetro)
Densidad(K6/h3) Orosor delrevestimiento(milimetroa)

RigMbz(Kg/cm) Carga de rw tqyâ *

Tablero fibro so sin post-* prensado) 14+3 272,34 0 18,41 10,89
Tablero fibrosopost-gran*,sado (sin orea) 10,31 352,44 0 12,15 *9,*03
Tablero fibro so (con orea y post-prensado a 287,7ccl 10+31 352,44 0,762 33+6 15+89

"Los datos sobra rigidez y carga de raptara expaas 
15, tos a toda lo largo de asta mamarla so obtuvieron rompiendo 

maestras da 76,2 x 304,8 mm sobre un bneeo de 254 $e —  
aílicd ana carga al oentro da dicho basco y se desvid el *** 
centro de la maestra a on ritmo constante* Al desviarse la 
maestra, se anoté la fuerza (carga) ejercida sobre ella* — ' 

20* Al doblarse, se incrementa eontiaaamente la fuerza hasta que 
se rompa la maestra* Bosde obtenerse ana curva carga/defle- 
xidn para las maestras ensayadas, tal como se expone Ni el 
dibajo* tirante las fases iniciales de carga, la fuerza -* - 
aplicada esté en foncidn lineal de la deflexidn* Si término 

25* "rigidez",talcomo se emplea a todo lo largo de esta memo­
ria, es la pendiente (bg por cm̂ ) da esta porcidn lineal de 
la corva de deílexidn por cargan EL término "carga de rapta 
ra", tal como se osa en esta memoria, es el punto de carga 
máximo obtenido en la corva carga/deflexidn antas de qoe la

30. maestra sé rompa*



Se evaluaron también varias sustancias químicas *- 
sobre la superficie de esterillas de baja densidad en unin 
tente de incrementar el grosor del revestimiento* las sus*** 
tandas químicas experimentadas fueron resina de fenol-̂ ór̂  

5. maldecido, resina de urea-f onaaldehído, gelatina, méselas.- 
de gelatina con fenol-formaldebldo, n-metilolacrilamida ̂  - 
urea, la urea resultó ser inesperadamente superior para la 
formación del revestimiento sobre la superficie de un sus­
trato dotado de fibras celulósicas, particularmente para ga 

1&*. nales de tablero fibroso de baja densidad (160,2 a 560,? — °
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Al tratar de conseguir anos revestimientos super­
ficiales más gruesos sobre la esterilla manejable durante - 
el post—prensado y se observó que la urea penetraba profunda 
mente en las fibras superficiales de la citada esterilla añ 
tes del post-prensado. Por consiguiente, la pulverisación - 
superficial condujo al método de impregnación de incorpora­
ción de urea en la mencionada esterilla.

Broceso de impregnación
Se ha comprobado que cuando la superficie de una 

esterilla manejable se impregna con urea después de una con 
solidación inicial de aquélla, puede producirse un revesti­
miento mucho más grueso aplicando la urea al vacio, para for 
mar un grosor de revestimiento del orden de 1,52 mm. Sor- — 
presentemente, la urea es el ónice impregnador químico ca­
paz de conseguir un grosor de revestimiento de 1,52 mm, inde 
pendientemente de la profundidad de penetración del impreg­
nador,

Al ensayar varios graáos de penetración de la urea 
mediante impregnación en vacio de la esterilla manejable des, 
paés de su consolidación inicial, se observó que un incre­
mento de la profundidad de penetración de la urea más allá 
del valor requerido para producir revestimientos de 1,52 mm, 
por ejemplo, a un nivel de 50,39 kg por 92,9 m̂ , no mejora 
las propiedades fisicas del panel, ni incrementa el grosor 
del revestimiento más allá de 1,773 mm.

De acuerdo con loa resultados conseguidos, expuejs 
tos en la Tabla III, cada material se aplicó a la superfi­
cie de una esterilla manejable de 320,4 kg/m̂  a un nivel de 
costo equivalente y se utilizó una caja de vacio en la super 
flcie inferior de la esterilla para asegurar una profunda pe



15.

netración del impregnado r. Después de la impregnación, ae 
secó cada esterilla de manera que el contenido de humedad - 
en el texmoprensado (post-prensado) no excediese del 10% —  
(Mae en húmedo)* Las condiciones del post-prensado fnerón

5. las siguientes!
Temperatura de la plancha 288ec (ambos lados) j
Velocidad de cierre lo más rápida posible
Tiempo de permanencia en elcalibrador 30 segundos

10*

15.

20.

25.

Calibre 15*875 mm.
Presión 35.15 kg/cm̂   ̂-
Velocidad de apertura lo más rápida posible.

TABLA III
Efecto de la Impregnación

Tratamiento Calibre (mi DMMidad limetros) (Eg/cm)
Oro sor de xcvestimiento(milímetros)

% de inore mente en - el grosor del revestí miento. **
Fenol-formaldehido 15,62 1,86 1*19 136

gelatina/fenol-formaldehido 15,52 2,02 0*84 50
m-metilolacrilamidaT 15,54 1,74 0,79 82

urea-form̂debido 16,08 1,76 0*91 83
urea 1*52 88

*Kots: Revestimientos separados de esterillas tratadas oon 
urea después del post-prensado.
Bebe destacarse qué* aunque la urea fue la de me­

jor penetración para conseguir un revestimiento grueso, du 
ro, denso y tenas sobre la superficie de una esterilla mane 

30. jable, cada uno de estos revestimientos de urea delaminó tras
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el tratamiento do post-pransado, de manera que subsistió un 
problema secundario y difícil de adherencia de los revesti­
mientos si material del núcleo*

Investigaciones encaminadas a hallar una solu** <* 
5+ ción al problema de la delandnaeión de los revestimientos 

condujeron a la teoría de que tal ves la urea penetraba en 
el núcleo del material y desintegraba o interfería de otro 
modo el aglutinante de urea-formaldehido en la interfase, - 
causando las delaminacíones de los revestimientos*

ge formaron esterillas manejables que tenían una 
densidad de 400*48 Rg/m̂  y contenían un ̂  de resina de fê  
nol-formaldehído como a&Lut inante* Se impregnaron dos de ta
les esterillas en eada superficie con urea en unas propor­
ciones de 12,71 y 24*97 Eg por 92*9 m̂  por lado* Las eateri

1$, lias conteniendo fanol-formaldehído fueron luego post-pren- 
sadas bajo las siguientes condiciones:
Condiciones del prensado
Temperatura de la plancha

20*

25.

Tiempo de. cierre

Presión (m&xima)
Tiempo de permanencia en el ca 
librador
Calibre
Tiempo de apertura

lo más rápido pos&. ble
14,06 kg/cm̂

30 segundos
15,875 mm.
lento (10-15 según dos) "

Suy sorprendentemente* las esterinas no delamina
ron después del po st-prensado * En comparación con el mismo 
tablero que contenía un 8% de aglutinante de resina de urea- 
foimaldéhido, se observó que los revestimientos producidos

30. en los tableros dotados de tal revestimiento eran siempre -
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4̂" gruesos que los obten!doR en los tableros con aglutinan 
te de f (mol-fbrmaldehido, tal como so expone en la tabla 17.

5.

10.

15.

20.

25

TABLA 17
Efecto del aglutinante do la esterilla sobre al groaor
del revestimiento.

¿¿Latinante do la esterilla manejable

urcâ formaldehido

Impregnación con urea $3 terilla______
1*96843,8665

Espesor del reres timlento (mm). ]**

0,8128 '̂1,27
fenol*formaldehido 1,96843,8665

0*6096
0*6858

En consecuencia, la esterilla manejable puedo fa** 
brío arce con une combinación de aglutinantes resinosos para 
aprovechar los revestimientos más gruesos conseguidos cuando 
se usa un agutinante de urea*-formaldahído y la ausencia de 
delaminación cuando se emplea un segundo aglutinante, tal - 
como de fenol-foxTnaldahido* Ad̂ aós, se observó que cuando - 
se combóla la urea impregnando la esterilla manejable, se - 
fon̂ e el revestimiento más duro (más abrasivo) mediante la 
combinación de urea**formaldeIrtÓo con aglutinantes de fenol'* 
formaldeMdo, Se produjeron esterillas manejables usando co, 
mo aglutinante resina de fenol-formaldehido y una combina­
ción (relación en pese 1:1) de esta última resina con otra 
de urea-formaldeMdo * bábiándose impregnado cada una de es* 
tas esterillas con urea en su superficie y post-prensándo sin 
delaminación* las condiciones de la consolidación y el post-
prensadó fueron las siguientes:

Fabricación de esterillas manejables (proceso en seco)
1* Sistema aglutinante urea-formaldebido/fenol-formaldebido:

3*515 Kg/cm̂
6,327 Kg/cm̂30.

Pro-prensado
Presión del vapor de agua
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Calibre 15*875 mm
Tiempo en el calibrador 6 minutos

2* Sistema agutinante de f enol-̂ armaldehidot
Pre-prensado 2*515 Kg/cm̂
Presión del vapor de agua 
Calibre
Tiempo de permanencia

10+
Condiciones del post-prensado.

Temperatura de la plancha 
Calibre
Tiempo de permanencia

38*665 Kg/em' 
15*875 mm t'
7 minutos o el tiem po necesario para que el ndcleo alean ce 162*7̂ 8

287*790 
13*97 mm 
30 segundos.

lias características de los tableros se exponen en
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TABLA V
Efecto de? platinante 8e esterilla sobre las propieda­
des Ael tablar

5.
Sistema % contení resinoso do resina

Nivel im pregna—  cidn con wea ̂  m̂ /lado

Calibre Densidad Rigidez (milime Kg/m3 (pendían

(Cg/om)

Carga

Fenol- --r
formaldehido 9 0,054 13,84 376,47 17,87 7̂ 64

0,161 13,28 395,69 22,34 7,718
10. 0,215 13,34 426,13 10,72 4,994

0,269 13,46 406,91 19,66 6,81
15 0,054 13.61 364,43 18,77 7,718

0,107 13,56 387,68 21,45 8,172

0,161 13,08 405,31 20,56 7,264
15̂ 0,215 13,21 397,30 25,02 7,264

0,269 13,44 403,70 30,39 10442
Fenol- formaldeM do/orea-for maídehldo 9 0,054 14,55 410,11 40,22 19,976

0,107 12,50 406,91 43,79 19 ̂22
20. 0,161 12,60 410,41 40,22 13,62

0,215 42,37 410,11 46,47 48449
0,269 42,50 418,12 58,98 20,884
0,054 12,24 403,70 33,96 16,344

25. 0,161 12,52 411,71 42,90 45436
0,215 12,65 410,11 51,83 48414
0.269 12.83 413.32_ 55F.4JU 17̂ 52

Tablerodaro 5,59 938,77 11,44 18,614

30.



Se observó asimismo que los tableros que contenían 
mus combinación de agLutinant es de urea—formaldehído y fe—  
nol-formaldehido son más rígidos y fuertes: que los agLuti- 
dos con&nol—formaldehído socamente, EL sistema resinoso me 

5, nos costoso+ es decir, la combinación de fenol—formaldeI?i&) 
y urea-f ormaldehido, produjo un panel grueso y de escaao pé 
so que erá móa rígido y fuerte que un tablero duro dotado 3* 
de una densidad de casi 961,2 kg/¡â* -

Las mediciones de espesor de revestimientos par¡a. 
10, las esterillas post-prensadas+ tratadas con urea y aglutina 

das con urea-formaldehido/fenol-formaldebído (relación en.-; 
peso 1:1), se exponen en la tabla VI4

TABLA VI
IMPREGNACION CON UREA

20,

15, % contenido Espesor &i milímetros de revestimiento a los resina* siguientes niveles de tratamiento con urea
0,053S,% da uraa/ín̂ /lado 0+1074 Ó,1611 0+2148 0,2635

9 0+6604 0+7874 0.5334 0+7112 0+889

20+
15 0+635 — 0+7112 0+8128 0,9652

Es preferible combinar las resinas dé fenol-formal
debido y urea-formaldehído en una relación en peso de 1:1 y 
asar un contenido total de resina dei orden del 6 al 20% en 
peso del tablero total (base en saco)* Sin embargo, la can- 

25* tidad de aglutinante secundarlô  tal como resina de fenol- 
formaldehído+ puede variar, dentro de ana amplia gama*

Proceso de cubrimiento
Es muy sorprendente que pueda evitarse la delami­

nación de los revestimientos del núcleo cuando se incluye - 
30* la urea en las fibras cubridoras en la fabricación de la ejs



tecnia manejable, independientemente del particular agluti 
nante usado# Cuando la urea—formaldehido es el ónice aglutî 
nante sintético en la esterilla manejable, no se produce *-*
t̂tignna delaminación siempre que la -urea se combine en un a * 

5, cantidad no superior al 20% en peso aproximadamente de las- 
fibras cubridoraa. La urea puede combinarse en proporcio—r 
nes superiores al. 20% en peso de dichas fibras, siempre que 
la esterilla manejable contenga un agutinante adicional, tal 
como fenol-formaldehide. En consecuencia, cuando se mezcla*. 

10+ orea en las citadas fibras, contrariamente a la impregna—  . 
cidn de la misma en una esterilla manejable consolidada," no 
es necesario el fenol-formaldehido como aglutinante en el̂ - 
material del nócleo. Se ha comprobado que puede emplearse - 
cualquier aglutinante adecuado, tal como urea-formaldehido, 

15+ para formar la esterilla mane jable sin delaminación, siem­
pre que se incluye urea en el proceso de recubrimiento du­
rante la fabricación#

mal como se expone anteriormente, bajo el proceso 
de impregnación, la presencia de urea en un tablero con - - 

20. aglutinantes resinoso de urea-formaldehído retarda fuerte­
mente la capacidad de curado de tal agutinante en condicio 
nes normales de presión# Sin embargo, como las caras snperft, 
cíales tratadas con urea quedan completamente convertidas en 
en revestimiento fuerte y denso por la operación de prensa- 

25# do secundario (post-prensado) a elevada temperatura, la resi. 
na de urea-formaldehido presente en tales caras superficia­
les no ha de ser completamente curada durante la fabricación 
de la esterilla manejable, independientemente del proceso de 
incorporación de la urea# Determinados ensayos han demostra 

30. do que las propiedades de doblamiento de los panelea post-
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prensados finales no dependen del contenido resinoso de —  
la capa superficial. En consecuencia* de acuerdo con una —- 
versión preferida del procedimiento de incorporación del —  
cubrimiento* el contenido resinoso de las capas superficial 

5. les no tiene que ser tan elevado como el contenido resinoso 
de la capa nuclear* teniendo sólo que ser suficiente psra*- 
satisfacer el requisito de la manejabilidad. 2br ejemplo*.'̂: 
un 4% aproximadamente de aglutinante resinoso en las capas 
superficiales es suficiente en comparación con el 8% de con 

10* tenido resinoso en el ndcieo. L
Se produjo una esterilla manejable que tenia ua*r 

peso básico de 5+127 Xg en seco por metro cuadrado* median­
te formación en seco de la misma en tres capas procedentes 
de tres recipientes separados* con meada de urea en las —  

15. dos capas superficiales* y ulterior consolidación* para pro 
dncir una esterilla manejable provista de urea en dos capas 
superficiales distintas* pero no en el ndcieo central, la - 
proporción de urea mezclada en las capas cubridoras o super 
ficisles fue del 12% por peso de las fibras cubridoras. Se 

20. distribuyó aglutinante resinoso de urea-formaldehido en el 
ndcieo en una proporción del 8% en peso* y en las capas su­
perficiales en una proporción del 4% en peso, la relación - 
en peso superficie/ndcleo/auperfieio era de 1/3/1. las con­
diciones de prensado para la consolidación de la esterilla 

25. fueron las siguientes:
Temperatura de la chapa " 138sc
Velocidad de cierre lo más rápida posibLe
Presión 10*545 Kg/cm̂
Calibre 11,684 mm

30. Tiempo 6 mindtos (ciclo total)
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Paya conseguir un mejor alisamlento superficial y 
retención de la pintara# la esterilla manejable asi produci 
da, que tenia ana densidad de 432,5 Ka/Sn̂, fue tratada tam­
bién superficialmente con urea en una proporción de 4,993 Zg 

5, de urea por 92,9 mediante pulverización de una solución 
acuosa de la misma sobre la superficie de la esterilla inm<6 
¿Ratamente untes del post-prensado* la superficie de la est̂

lo.

15*

rilla de tres capas tratada con urea se post-prensó luego - 
baje las siguientes condiciones, sin delaminación: 
Temperatura de la chapa 268&C
Velooidad de cierre 1c m&a rápida posible
Presión
Calibro
Tiempo de permanencia

14,06 Kg/cm̂  
9,65 mm 
30 segundos*

El tablero fibroso post-prensado y tratado con
urea so comparó con un tablero de Gypsum, con paneles de 
madera contraehapada y con paneles de tablero duro, con los
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8g349̂4 OHrl H49 O

W . O Pt Má
qu
in
a 
de
 e
ns
ay
a 
ex
te
nd
id
a h

as
ta
 s
ns 

lí
mi
te
s 
si
n 
Fa
ll
o 
(s
ar
ga
 má

xi
ma
 d
e 
16)



25.

Los ensayos de carga/deflexión sobre los paneles 
de la Tabla TU se maestrea en el dibujo. Va tablero doro - 
de peso básico equivalente (C) se rompe aproximadaíaente a la 
mitad de la carga soportada por el panel de baja densidad *

$* producido de acuerdo con la presente invención (A).
además de ser más rígido y fuerte que un tablero 

duro de una densidad mucho mayor., las características aupar 
ficiales del panel de baja densidad son superiores en cuanto 
a dureza, fidelidad de estampado y retención de la pintura.

10. La "fidelidad de dibujo" o simplemente "fidelidad", tal co­
mo aquí se emplea, es una medida de la precisión de repro-r- 
ducción del dibujo de una placa estampadora sobre la super­
ficie de una esterilla consolidada. El panel producido de - 
acuerdo con la presente invención permite unos dibujos de - 

15+ estampado más profundos debido a su menor densidad. La "re­
tención de pintura" es la capacidad de un panel de conservar 
pintura en su superficie sin que penetre una cantidad nota­
ble en el mismo#

la esterilla manejable anteriormente preparada, - 
20. tratada con urea en sus capas superficiales, fue termo prensa 

da en paneles dotados de calibres o espesores de 9+525+ t!+112 

y 12,7 mm y la densidad, rigidez, carga de ruptura y trabajo 
hasta fallo finales de cada calibre de panel se exponen en
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TABLA VIII
Grosor de revestimiento en paneles-de baja densidad.

Calibre (milime tros) **
Densidad(Xg/n̂ ). Peso bú sico "(Eg/a2)

Rigidez(Kg/cm). Carga de Trabajo Grosor ruptura hasta - de re- (Xg) fallo vesti- (m-Xg) miento (rna.)
12,7 416,5 5,224 50*047 28,15 0,1039 1*32
11*18 430,6 5*224 46*472 34*5 0,1614 1*29

9*65 544*7 5,224 39*323 35,8? 0,1961 1*40

10, El grosor de revestimiento resultó ser aproximada
mente igual en cada panel* independientemente de la denPi-̂  
dad del mismo*

los intentos de incrementar el grosor del revestí 
miento aumentando la temperatura y el tiempo de post—prensa 

15. do condujeron a los resultados mostrados en la Tabla IX*
TABLA IX

Efecto de la temperatura y el tiempo sobre el grosor 
del revestimiento*

Temperatura de Tiempo de man** Grosor del re la chapa. tañimiento* vestimiento,20. relación en -peso superficie/hdcleo, en milímetros*_______

2/3 2/2

287*7ac 30 seg. 1,75 1,47
60 seg. 1*57 1*93

315*6ac 30 seg* 1,57 1*78
60 seg* 1*57 1*88

Cada una de las esterillas manejables de la Tabla
IX tenia un grosor de 15*875 mm* una densidad de 320*4 Kg/a 

30. y unssreladdnes en peso supcrficie/hdcleo de 2/3 y 2/2. Ca
3
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da esterilla se aglutinó sen una mezcla en peso 1:1 de fesi 
ñas de fenol-formaldehído y urea-formaldehido, con un con­
tenido resinoso del 9%. Las fibras superficiales se trata­
ron con urea a un nivel de 24*97 Kg/92,9 m̂ / cara para la - 

5. esterilla de una relación en peso superücie/hdcleo de 2/3 

y a un nivel de 31,326 Kg/92,9 m̂ /cara para la esterilla de 
relación 2/2. Un grosor de revestimiento, como se registra 
en la Tabla IX, representare! promedio de diez mediciones - 
por lo menos# Las diferencias en los grosores de los reves- 

10# timientoa no pueden considerarse notables porque hay una —  
considerable variación y superposición en las mediciones,: - 
tal como se muestra en la gama de grosores expuesta en la - 
tabla X#

TABLA X
15# ¡Sama de mediciones de grosores de revestimientos# en

milímetros.
Temperatura
de la chapa. Tiempo de permanen­cia#

Relación en peso oleo#
superficie/nu

287,7SC 30 seg#
2/3

1,32-1,90
2/2

1,24-2,10

60 seg# 1,30-1,90 1,42-2,39
31!WC 30 seg# 1,27-2,21 1,55-2,11

60 seg. 1.32-1,73 1,52-2,36
Se ha comprobado que el incrementar el contenido 

g!̂  de agURinanta resinoso én las capas cubridoras, cuando se 
incluye urea en las fibras cubridoras durante la fabricación 
de la esterilla manejable, no mejora el panel post-prensado. 
Se ha observado asimismo que el post-prensado proporciona - 
)ina incrementada rigidez al producto, pero debilita, en gra 

30# do menor, el material del ndeleo durante el mismo# El valor
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de la presido, empleada en el post-prensado no debe pasar - 
de 21,09 Eg/cm̂ . Sin embargo, deberá producirse alguna re—  
duocidn de calibre durante aquél para aplicar caler y pre—  
sidn necesarios para la formación de un revestimiento grue- 

5  ̂ so* Oha presión por contacto (no registrable) es suficiente 
para ana ligera reducción de calibre* Se ha comprobado que* 
al comprimirse las fibras durante la operación de post-pren 
sado * aumentaba la densidad en las capas eubridoras y, en- 
cierta medida, en el material del ndcleo. Seguidamente, Ós- 

10.. te último empieza a ofrecer resistencia a la compresión* Eñ 
consecuencia, las capas superficiales o eubridoras se compii 
mirán más que el ndcleo*

Se cortó una esterilla manejable dotada de un pe­
so básico constante en tableros de igual tamaKo, que se com 

15.- primieron a calibres diversos para formar muestras dotadas 
de diferentes densidades, a fin de determinar las propieda­
des óptimas de grosor y solidez del ndcleo del producto# Los 
resultados se muestran en la Tabla XI.

TABLA XI
20. Efecto del calibre sobre las propiedades del tablero

Calibre Beso ba Densidad Rigidez Carga de Trabajo Tipo de final - aico (Xg/TaJ) (Kg/cm) ruptura hasta- fallo 4al pta (KahS) (Kg) falladucto(& , (metros-limetros) , . Kg)
12,7

25.
5,273 414,92 50,762 28,15 0,1049 Tensil(revestimiento)**

11,11 5,224 472,60 48,439 34,50 0,1626 Tensil
9*52 ...5̂ 27í_ 544*69 41.825 35.87 0*1926 Tensil

El siguiente ejemplo es ana versión preferida de 
producción de un panel de tablero fibroso post-prensado y - 

30 de baja densidad, por el proceso de recubrimiento.
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A. de formación de la esterilla manejable
1. Peso básico 5,127 Kg/n̂
2̂ Relación en peso superficie/ núcleo 2/3
3# Nivel de tratamiento con urea en capas superficiales 12%
4. Contenido de petrolato 1.3%
5. Resina urea-foimaldehido
6. Contenido resinoso# superfi** cie/adcleo 4% / ̂
B. Condiciones de prensado de la esterilla manejable
1. Temperatura de la chapa 138BC
2. Velocidad de cierre I83O mm/ninuto
3. Presión 10#545 Kg/cm̂
4. Calibre final 12#7 mm.
5* Tiempo de mantenimiento 4 minutos con placas calentadas conven­cionales y 1 minuto con calentamientopor radiofrecuencia.
C. Tratamientos superficiales

Se recubre la superficie superior de la esterilla mane­
jable con 53,7086 Kg adicionales de orea por metro cua­
drado de la esterilla# usando una solución al 50% antes 
del post-prensado*

D*
1.

condiciones del post-prensado 
Temperatura de la chapa 288BC

25. ^ Velocidad de cierre lo más rápida posible
3.- Presión 14#06 Kg/cm̂
4* Calibre 9,525 mm.
3*. Tiempo de permanencia 30 segundos

la Tabla HI muestra una comparación de propieda-
30. des entre el panel anteriormente formado# con revestimiento



forzado de baja densidad? y un tablero duro.
TABLA XII

Propiedad Panel de tabla ro fibrosnposT- prensado.
Tábleroduro.

Calibre (milímetros} 9*5̂ 5. 5,334-5;.5$S
Peso básico (Kg/a) 5*22-5,47 4*83 -5*8.1*
Gravedad 0*54-0*58 0*94-1*00' .
Rigidez Kg/cm 39*323 11*619 ^
Carga de ruptura Kg 34*05 20*43 '
Trabajo hasta fallo# metros-̂  0*1845 0*2652
Impacto# milímetros * ' 245/245 735/343
Atravesamiento con cabeza de clave* Kg. ** 36*32 86#2C
Ruptura de borde de clavo# Kg. 49.94 74*91
Absorción 24 horas* % *** 
Dilatación 24 hcTas# % ***

60%
74-24

24
14

Unión interna* Rg/cm̂ _ 4.400 12*65
Ĉaídas acumulativas con incrementos de 25*4 mm de altura#
que causan fallo en las superficies superior/lnferior* 
Ênsayado de acuerdo con AST3K D-7037- 
^̂ Ensayado de acuerdo con ASTH D-1037 .

El valor de unida interna indicado para el producto de 
baja densidad es la solidez de unión en la interfase revea- 
timiento/adcleo#

Comparaciones sobre flexión realizadas sobre un - 
hueco de 406#4 mm han mostrado que el producto de 9*525 mm, 
de baja densidad# es más resistente a la flexión que el tatiLe 
ro duro de 6# 35 mm* La Tabla XIII ilustra la resistencia a 
la flexión de estos dos productos#
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Condiciones de hume Flexión (milímetros
dad ** . . ' .........

Panel de table Tablero duro re fibroso - - .. .. cost-prensado
5. 32,2ac/70% H.R. 0,533 1̂ 092

32,280/80% H.R* 0,838 5,131
32.280/90% H.R.______  1.067 7*874-^

Condiciones del post-prensado 
La esterilla manejable dotada de una densidad in- 

10. ferior a 560,7 es "post-prensada" a una temperatura de
274&C por lo menos* Para conseguir todas las ventajas de la 
presente invención, la temperatura del "post-prensado" na - 
debe exceder de 34380* Es preferible "post-prensar" a una - 
temperatura del orden de 274**3028C*

Para mantener un material de ndcleo de densidad - 
relativamente baja en el producto de tablero fibroso, la —  
presión empleada en el "post-prensado" no deberá exceder de 
.mp* 21,09 íg/cm̂ * Las presiones pneden variar de acuerdo - 
con la densidad de la esterina manejable! con esterillas — 

20. de inferior densidad (es decir, de 160,2 a 320,4 Kg/a ), as
2preferible usar presiones del orden de 2,109 a 10,545 Eg/em 

en el post-prensado* Ea siempre preferible usar una presión 
de post-prensado inferior a 14,06 Kg/oiA si tiempo de post­
prensado no es crítico y preferiblemente será del orden de 

2$, 5 a 60 segundos* Con temperaturas superiores, del orden de 
302 a 3438C, es deseable retirar el producto de la operación 
de post-prensado dentro de un tiempo de 30 segundos aproxi­
madamente para evitar el chamuscado o descomposición de los
revestimientos superficiales*

Proporción de urea

TABLA XIII

30*
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La proporción de orea necesaria para formar un —  
suficiente espesor 3e revestimiento para los fines de la —  
presente invención? es por lo menos del 5% aproximadamente 
en peso de las fibras con las que aquélla establece contac- 

5. to. Es decir? cuando se combina mediante el proceso de imr- 
pregnaoión? el porcentaje en peso de urea necesario es pór 
lo menos del 5%? basado en el peso en seco del material óu- 
perücial en el que ha penetras la sustancia química. Cuan 
do se combina por el proceso de cubrimiento? dicho poro en—- 

10+ taje es por lo menos del 5%# basado en el peso en seco del 
material cubridor.

La cantidad máxima de urea que puede incorporarse 
en la esterilla manejable dependendec&dapresencia de agiuti 
nante de resina de urea-formaldehído en aquélla# Las esteri 

15. lias aglutinadas con resinas fenólicas pueden tratarse con 
niveles superiores de urea que las aglutinadas con resinas 
de urea-formaldehido# AI aumentar el contenido en urea de 
las capas superficiales? se incrementará la rigidez del pa­
nel post—prensado; asimismo ? los revestimientos se hacen más 

20. distintos y mejoran la fidelidad del post-estampado y la re 
tención del recubrimiento.

Para conseguir todas las ventajas de la presente 
invención? el contenido de urea incorporado en la esterilla 
manejable deberá ser del orden del 6 al basado en el — 

25. peso en seco del material puesto en contacto con aquélla y 
preferiblemente del orden del 9 al 17% en peso# Cuando so — 
usa un agiutinante distinto a la resina de urea-formaldehí— 
do? tal como resina de fenol-formaldehído? en la formación 
de la esterilla manejable? el contenido de , urea no tiene lí, 

30. mite máximo. Sin embargo? no se consigue ninguna ventaja en



cuanto a espesor de revestimiento u otras propiedades emplean 
do más del 20% aproximadamente de urea# basado en el peso en 

' seco del material de la esterilla con el que (aquélla estable 
ce contacto# Cuando la urea—for̂ aldehido es el ánico agluti— 

5. nante usado en la formación de la esterilla manejable# puede 
incorporarse la urea por el proceso de cubrimiento en una —  
proporción no superior al 30% aproximadamente# basado en el 
peso en seco del material cubridor#

El producto formado por el procedimiento de la pro 
10. sente invención incluye un revestimiento liso# duro y denso 

que tiene una densidad dei arden cb 640,8 a 881# 1 Kg/hr̂ y gene­
ralmente de 801 Kg/m̂ # aproximadamente. La composición del - 
revestimiento no puede determinarse por análisis* La capa —  
básica o material del ndoleo subyacente al revestimiento tie 

15# ne una densidad de 160,2 a 560,7 Kg/nî, de manera que pueden 
fabricarse productos de ligero peso y de densidad variable# 
dotados de revestimientos duros de un espesor de hasta 1#778 
mm.

Aunque la presente invención se ha descrito con —  
20. relación a constitutivos particulares, cantidades de los mis 

mos y manera de producirlos y usarlos# se reconoce la posibi 
lidad de introducir variaciones dentro del ámbito de la inven 
oión, tpí como se define en las adjuntas reivindicaciones.

N O T A

2$. La I&tente de Invención que se solicita por veinte
años para EspaBa# de acuerdo con la vigente Legislación, de­
berá recaer sobre: "METODO DE FABRICACION DE TABLEROS CONTE­
NIENDO FIBRAS CELULOSICAS, DOTADOS AL MENOS EN UNA DE SUS SU - 
PERFICIES DE REVESTIMIENTO DURO Y DENSO", con Prioridad de la 

30* solicitud de Patente en U.S.A. ne 739.134 de fecha 5 de No—

33.



34.

viembre de 1.976, segán las características esenciales de las
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R E I V I N D I C A C I O N E S  
1a.- Método de fabricación de tableros conteniendo 

fibras celulósicas, dotados al menos en una de sus superfi­
cies de revestimiento duro y denso, cuyo método comprende: - 
la consolidación de ana esterilla que contiene fibras celuló 
sicas para formar un tablero consolidado que tiene una densi 
dad de menos de 561 K&&3; el contacto de las fibras superi'i 
cíales de dicha esterilla, antes o después de su consolida­
ción, con urea; y el termo-prensado de dicho tablero consol̂  

10. dado en una prensa calentada a una temperatura de por lo me­
nos 274BC para formar un tablero que tiene un revestimiento 
al menos en dicha superficie del mismo, teniendo dicho reves 
timiento ""a densidad superior a la densidad del material s¡o 
bre el que se foima tal revestimiento*

2a„- Método da fabricación de tableros conteniendo 
fibras celulósicas, dotados al menos en una de sus superfi—  
cíes de revestimiento duro y denso, segán la reivindicación 
1, en el que dicha esterilla es termoprensada a una tempera­
tura del orden de 274 a 343*0 y a una presión que no rebase 

20* los 21,1 Kg/cm .
3*.-Método de fabricación de tableros conteniendo 

fibras celulósicas, dotado al menos en una de sus superficies 
de revestimiento duro y denso, segán la reivindicación . 1, en 
el que dicha prensa calentada incluye una placa de ventilaciái 

25* para el escape de los gases formados en dicha prensa*
4a.- Método de fabricación de tableros conteniendo 

fibras celulósicas, dotados al menos en una de sus superfi­
cies de revestimiento duro y denso, según la reivindicación 
1, en el que dicha esterilla consolidada es formada por com- 

30¿ presión de una composición fibrosa, incluyendo fibras célalô
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sicas, baje calor y presión; y en el que dicha urea se inclu 
ye en por lo menos una capa superficial de fibras de dicha - 
esterilla consolidada en una cantidad del orden de 5*20% basa 
do en el peso en seco de dicha capa superficial.

5. 53.- Método de fabricación de tableros conteniendo
fibras celulósicas, dotados al menos en una de sus superfi—  
cies de revestimiento duro y denso, según la reivindicación 
1, en el que dicha esterilla consolidada es formada incluyen 
do urea en las fibras superficiales como cubrimiento, com'- -r 

10. prendiendo además dicho método el depósito de una primera ca 
pa de fibras para formar un núcleo de ellas; el depósito de 
en a segunda capa de fibras, que contienen urea, sobre dicho ̂ 
ndeleo de fibras, de modo que dicha segunda capa de fibras * 
se entremezcle con dicho ndeleo de fibras y que dicha segun̂* 

15., da capa de fibras que contienen urea forme parte integrante 
de dicho ndeleo de fibras; la consolidación de dichas prime­
ra y segunda capas para formar una esterilla de una densidad 
del orden de 171 a 561 y posteriormente el temo pren­
sado de dicha esterilla consolidada a una temperatura de por 

20. lo menos 2746C.
6a.- Método de fabricación de tableros conteniendo 

fibras celulósicas, dotados al menos en una de sus superfi­
cies de revestimiento duro y denso, según la reivindicación 
5, en el que dicha segunda capa de fibras contiene urea en - 

25* pno cantidad de por lo menos el 5% basado en el peso en seco 
de dicha segunda capa.

76.- Método de fabricación de tableros conteniendo 
fibras celulósicas, dotados al menos en una de sus superfi—  
cies de revestimiento duro y denso, según la reivindicación 

30, 1, en el que dicha esterilla que contiene urea es termopren
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sada a una temperatura del orden de 274 a 343SC.

89,- Método de fabricación de tableros conteniendo 
fibras celulósicas? dotados al menos en uña de sus superfi­
cies de revestimiento duro y denso? según la reivindicación 

5. 1, en el que dicha urea es incluida en dicha esterilla en una
cantidad de por lo menos el 5% basado en el peso en seco-de 
la porción de la esterilla contactada con urea y en el qUe - 
rHnhn tablero consolidado ¿es temo prensado a una temperatura 
de por lo menos 274SC y durante un periodo de tiempo suflolen 

10, para formar un revestimiento duro y denso sobre la super­
ficie de dicho tablero,

99.- Método de fabricación de tableros conteniendo
fibras celulósicas? dotados al menos en una de sus superfi-r-
cies de revestimiento duro y denso? según la reivindicación

15. 7* que incluye el termoprensado de dicho tablero consolidado
2que contiene urea? a una presión no superior a 21 ?1 Kg/om .

109.- Método de fabricación de tableros conteniendo 
fibras celulósicas? dotados al menos en una de sus superfi—  
cies de revestimiento duro y denso? según la reivindicación 

20. 9? que incluye el termoprensado de dicho tablero consolidado 
que contiene urea? a una presión del orden de 2? 11 a 21 ?1 *** 
Kg/cm̂ .

119.- Método de fabricación de tableros contenien­
do fibras celulósicas? dotados al menos en una de sus super- 

gt). fieles de revestimiento duro y denso? según la reivindicación 
10? que incluye el termoprensado de dicho tablero consolida­
do que contiene urea? a una presión del orden de 7?031 a **— 
17?577 Kg/ciA

129.-Método de fabricación de tableros contenien- 
30. do fibras celulósicas? dotados al menos en una de sus auper-
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fieles de revestimiento duro y denso, según la reivindicacidn 
1, en el que dicho tablero consolidado tiene una densidad del 
orden de 160 a 561 Kg/ht̂.

133.-Método de fabricación de tableros contenien- 
5. do fibras celulósicas, dotados al menos en una de sus super­

ficies de revestimiento duro y denso, según la reivindicacidn 
1, en el que dicho tablero consolidado tiene un aglutinante 
sintético distinto a la urea.

148.-Método de fabricación de tableros contenien- 
10. do fibras celulósicas, dotados al menos en una de sus super­

ficies de revestimiento duro y denso, según la reivindicación
13, en el que dicho aglutinante comprende almidón* - ' :

153.- Método de fabricación de tableros contenien­
do fibras celulósicas, dotados al menos en una de sus supef- 

15. fieles de revestimiento duro y denso, según la reivindica— - 
ción 13, en el que dicho tablero incluye resina de urea-for- 
maldehido como parte del aglutinante, y en el que dicha resi 
na de urea-formaldehido comprende no más del 90% en peso del 
total de aglutinante de dicho tablero*

20. 16a.— Método de fabricación de tableros contenien­
do fibras celulósicas, dotados al menos en una de sus super­
ficies -de revestimiento duro y denso, según la reivindicación
14, en el que el tablero consolidado contiene aglutinantes - 
de resina de fenol-fonealdehido y de urea-folmaldehido*

25. 1?a.-Método de fabricación de tableros contenien­
do fibras celulósicas,, dotados al menos en una de sus super­
ficies de revestimiento duro y denso, según la reivindica- - 
ción 4, en el que dicha esterilla es impregnada con urea, —  
antes de la consolidación de dicha esterilla, en ana canti­
dad del orden del 5—20% basado en el peso en seco total d.el30.
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material de la esterilla con el que se pone en contacto di­
cha urea.

188.- Método de fabricación de tableros contenien­
do fibras celulósicas, dotados al menos en una de sus super- 

$, fieles de revestimiento duro y denso, segán la reivindica- - 
ción 1, en el que dicho tablero consolidado es fabricada-me­
diante: el depósito de una primera capa de fibras para for­
mar una capa básica destinada a sostener por lo menos un re­
vestimiento superficial; el depósito de una segunda capa do 

10. fibras sobre la primera, incluyendo dicha segunda capa de fi 
bras urea en una cantidad de por lo menos el 5% basado en el 
peso total de dicha segunda capa de fibras; la consolidación 
de dichas primera y segunda capas en una prensa calentada a 
una temperatura inferior a 260CC y a una presión inferior a

15. 49*2 Kg/cm̂ , para formar una esterilla manejable consolidada,
de una densidad del orden de 160 a 561 Kg/m̂ .

198.-Método de fabricación de tableros contenien­
do fibras celulósicas, dotados al menos en una de sus super­
ficies de revestimiento duro y denso, segán la reivindicación 

20. 18, que incluye además el depósito de una tercera capa de fi.
bras en contacto con la citada capa básica, antes de la con­
solidación de la primera y segunda capas citadas, para Intro 
ducir asi dicha capa básica entre dichas segunda y tercera - 
capas fibrosas, incluyendo esta tercera capa de fibras urea 

25. en una cantidad de por lo menos el 5%, basado en el peso to­
tal de dicha tercera capa de fibras; y la consolidación de - 
las tres capas mencionadas a una densidad del orden de 160 a 
561 Kg/SA

208.— Método de fabricación de tableros contenien- 
30. do fibras celulósicas, dotados á& menos en una de sus super-



fieles de revestimiento ¿oro y denso, segán la reivindica­
ción 19, en el que dichas segunda y tercera capas contienen 
aproximadamente la mitad de aglutinante que la capa básica,

21a +- Método de fabricación de tableros contenien- 
g. do fibras celulósicas, dotados al menos en una de sus super­

ficies de revestimiento duro y denso# aegán la reivindicación 
18, en el que la cantidad de urea de dicha segunda capa es - 
del orden del 9-17% por peso en seco de dicha segunda capa* 

228.-Método de fabricación de tableros contenían­
lo* do fibras celulósicas, dotados al menos en una de sus super­

ficies de revestimiento duro y denso ¿ segán la reivindica-.- 
ción 1, en el que dicho revestimiento tiene una densidad.— : 
del orden de 641 a 881 Kĝ â *

238 .-Método de fabricación de tableros contenían*? 
15. do fibras celulósicas, dotados al menos en una de sus super­

ficies de revestimiento duro y denso, segán la reivindica- - 
ción 1, en el que se fabrica dicho tablero consolidado por - 
el depósito de una pasta acuosa de fibras celulósicas sobre 
un miembro de soporte peimeable al agua para formar una estjs 

20. rilla húmeda; y por el secado de dicha esterilla hámeda a un 
contenido de agua inferior al 8%, basado en el peso total de 
dicha esterilla, para consolidar la misma bajo la forma de - 
un tablero consolidado*

248.- Método de fabricación de tableros contenien- 
25. do fibras celulósicas, dotados al menos en una de sus super­

ficies de revestimiento duro y denso, segán la reivindicación 
23, en el que se forma dicho tablero consolidado incluyendo 
urea en las fibras superficiales como cubrimiento, compren­
diendo además.dicho método el depósito de una primera capa de 

30. fibras para formar un nácloo de ollas; el depósito de una sja

40*
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ganda capa de fibras, que contienen urea, sobre dicho ndcleo 
de fibras de tal modo que dicha segunda capa de fibras se —  
entremezcle con dicho ndcleo de fibras de manera que dicha - 
segunda capa de fibras que contienen urea se convierta en —

2, parte integrante de dicho ndcleo de fibras; y la consolida—  
ción de dichas primera y segunda capas para formar un table­
ro que tiene una densidad del orden de 160 a 561 Kg/ĥ .*

253,- Método de fabricación de tableros contenien­
do fibras celulósicas, dotados al menos en úna de sus super- 

10. ficies de revestimiento duro y denso, segdn la reivindicación
24, en el que dicho tablero consolidado que contiene urea es 
termoprensado a una temperatura del orden de 274 a 343SC*

263,- Método de fabricación de tableros contenien- 
do fibras celulósicas, dotados al menos en una de sus super- 

15. ficies de revestimiento duro y denso, segdn la reivindicación
25, en el que dicho tablero consolidado 63 termoprensado du­
rante un periodo de tiempo suficiente para formar un revestí 
miento duro y denso sobre la superficie de dicho tablero.

273.- Método de fabricación de tableros contení en- 
20. do fibras celulósicas, dotados al menos en una de sus super­

ficies de revestimiento duro y denso, segdn la reivindicación
26, que incluye el termoprensado de dicha esterilla consoll- 
dada e impregnada, a una presión no superior a las 21,1 Kg/am.

283,- Método de fabricación de tableros contenlen- 
25. do fibras celulósicas, dotados al menos en una de sus super­

ficies de revestimiento duro y denso, segdn la reivindicación 
1, en el que se incluye dicha urea en dicha esterilla en una 
cantidad suficiente para formar una capa superficial que tie 
ne una densidad mayor que la densidad del material que se en 

30. cuentra debajo, cuando dicha superficie tratada con urea del
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tablero consolidado es termoprensada a una temperatura de por 
lo menos 27430.

298.- "METODO DE FABRICACION DE TABLEROS CONTENIEN 
DO FIBRAS CELULOSICAS, DOTADOS AL MENOS EN UNA DE SUS SUPER- 

5. FICIES DE REVESTIMIENTO DURO Y DENSO".
Segdn queda sustancialmente descrito en la presen** 

te memoria que consta de cuarenta y dos hojas escritas a má­
quina por una sola cara y acompasada de dibujos.

Madrid, L-! .
10. MASONITE CORPORATION.
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