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1a presente invencién se relacions con un panel de
. tablero £ibroso que tiene un nficleo o poreién central de -
densidad relativamente baja y unocs revestimientos o porcio-
neg suparficialgs de densidaed relativamente elevads, Mds .-
5. particularmente, la presente invencidn se relacionz con un
tablero artificial provisto de revestimientos o porciones su
perfioiales de slevada densidad como parte integrante de. un
nicleo de-densidad relativamente baja; produciéndose los re
- vestimlentos oit,adbs mediante contacto de las fibras supe-
10, ficiales de un tablero consolidado de densidad relativamente
baje con urea y ulterior prensado en caliente del ta‘olero -
en un post—prensado 0 segunda operacién de prensado, & unn
temperatura de 274! C para densificar las porciones superfl
ciales en forma de revestimientos lisos, rigidos, duros y -
15. densos,. .
EL procedimiento de la pi'esente invencién se rela-
ciona con ua "poﬁt—prensado” 0 aegunaa operacidn de prenste
do para crear porciones superficiales solidariasg, gruesas b
durs,s, Por 1o mencs en una superﬁcie, ¥y preferiblemente en
20, ambas, de un sustrato constitufdo por un tablero £ibroso ar
tificial. Primeramente se produce uns esterilla manejable,
nediante conso:!.idaoié’n' de una composicién que contenga £ibres
oelul&sice.a, para formar un tablero fibroso consolidado, de
una densidad inferior s 560,7 kg/m la citada esterilia mg
25. nejable puede consolidarse mediante secado de una esierilla
formada por dep&sito de una suspensién acuosa de fibres so-
bre un miembro de aoporte permeable &l agua, como se hace -
comfirmente en la fabricacibén de tableros aislantes, o bien
la esterilla puede consolidarse bajo calor y presién hagta
30, quedar sustancialmente s.eca;: en una primera operaciln de -~
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prensado. Esta esterilla consolidade es ulteriormente *post
prensede” pare formar capas superficiales denses proporcio-
nadoras de rigidez y solldez, al tiempo que retienen el nﬂ-
cleo o porcién central, de densidad relativamente baza. Ta
densidad del nficleo es sustancialmente predeterminada mzan-
do se consolida inicialmente la esterille. Para los ﬂnés -

" de la presente imvencifn, une operacifn de "pcs'b-prensaaa"

ge refiere a una operacidn de prensado que se efectia oodre
Ja esterille menejable despuds de su consolidecidn,

Es necesario formar el tablero ﬁbroza de lg pra-.
sente invencidn en dos operaciones aeparam En la primera
ge forma unA esterilla consolidada y se fija la densiddd -
del pﬁclea, mientras' que en 1a aagnnd’a;» u operacifn de ® .
post-prensaao"; se orean las porciones superficiales nés -
densas, Sorprende greandemente que un *post-prensado” 0 86—
gunde operacifn de prensado resulte eficaz para ‘densificar
una superficie de ung esterilla consolidada, al tiempo que
deje sustancialmente inalterada la densidad del material -
del nficleo. Antes de la presente .mvenoidn; ge pensaba que
les cualidades y caracterfsticas ffsicas de un tablero esta
plan finalmente determinadas por les condiciones bajo las -
cuales aquél ere inicialmente consolidado y por lss mate—
rias primes usadas para formar el tablero, debide a la agly
tinacién producide durante la consolidmeién. ‘

Gren parte de la aglutinaciﬁn necesaria para 18 -
ocohesién y solidez de un tablero artifiojel tiene lugar du~
rante la consolidacifn del mismo en el premsadc en caliente
Antea de secar un tablexo ‘producido por el proceso en hfime-
do, aquél es débil, pero las fuerzas de aglutinacién orea~—
das durente la consolidacidén final son ganeralmen‘l;e my po-
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derbaaa. En genez'al; tiene 1agarel mismo .eJ.‘.’ecté aélﬁtimn;
te en la comsolidacién final de un tablero producido por el
proceso en seco, Antes del tgmoyrensado; el producto fibro
g0 celulfsico sueliamente dlsociado es muy déb:u.j,. pere des-
pués del tormoprensado de la esterilla a su configuracién -
finel, quede muy poderosamente mantenido por la aglutim}ciqn
que tiene lugsr durante dicho termoprensado. Este ﬁl‘tmo,;,=1-
durante la cunsqlidaciﬁn; cause und soldedura o fusibn de -
lag fibres celuldésices en la .superficie del producto;. de ma
nere que su poreiln superficial es de madera rehecha en for
re modificeda, Es muy diffcil densificar o reestructursr la
superficie de un producto consolidade sin destrulr estos soL
daduras superficlsles entre las fibres. Es especiaimento al

£{cil densificar solemente una porcibn superficisl de un 12

blexro consolidado exi medida suficiente para incrementar sug
tancislmente la solidez y rigidez del produqf.o,', al tiempo -
que conserva el material del ndcleo de ligero peso; a fin -
de proporcionar un producito de escaso peso. El procedimien~
to aqui descrito consigue estos resulte.doa.

Una anterior aoliaim, asignada a Maaonite, coR =
némere seriado 5374254, y depositada el 23 de agosto de -
1974, desoribe y reivindics un método de post.prensado y eg
tampado de tablercs artifioales consolidados, para roconfle
gurar oficazmente y con precisidn la superficle de un pansl
completado,; gin defectos super.ficialesl;. tales como desglrTos
de las fibras superficlales. De acuerdo con la citada sollcl
tudy se estampa medlante post—prenssdo un panel praviamente
consolidados & una prosibn de 70,3 kg/cm '+ POT 10 menosy 18
ra creay un dibujo sup;cx'i’icial o para xvaﬁis.eiiar permanes o

.mente 1& superficie del producto consolidado, sin destruix
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el aglutinamiento interfibroso establecido en la superficie
del tablero durante la consolidacién, El producto asf forma
do no incluye un nficleo o porcidn central de densidad rela-
tivamente bajae e
5« Do acuerdo con la presente .mveneidn, se ha ohusr-
vado que le densidad superficlal y las caracterdaticas £isi
cas de una esterilla consolideda de densidad relativemento
baje puede alterarse er una operacién de post.prensado para
endurecer, olisar y densificar sus superficies cuando se 1o
10, nen en contacto con urea por lo mencs las fibres auperﬂc'ia
les de la esterilla, Durarnte la o;pera.cibn de poat-mpreusado,
a una temperatura de 2742 C por 1o menos, la'urea re&oezona
dando rigidez y solidez al pustrato celulésico, tal cono un
tablero de fibra de tala densidad, & Tin ds orear la necesg
15. ria solidez para el fin deseado de dicho Buﬁ’h‘&’to; al tiem-
po que se conserva con una densidad relativaments baje el ~
nﬁqleo central; de escaso peso;. del material. De esta mane-
ra, el resultante sustrato post-prenssdo es de peso muy li-
gero y presenta unas propiedades de sclidez y rigidez igus-
20, les o mejores que las de tableros mucho més pesadoz. .
', péonica snterior
Se reelizd una intense investigao:lén pers de't:emi-
nar el uso de urea por la téonies anterior_ en la fabricacilén
de sustratos dotados de fibrag celuldslcas, Se hallaron va-
25, rieg patentes y extractos relacionados eon. ol uso de ures 2
efectos de retardamiento de la combustidn, plastificacibn,
resistencia 8l envejecimiento. y como aglutinente, 3in ember
go; ninguno de teles extractos y patentes Be relaoiona con
el empleo de urea tel como aqui se expones en el post-pron-
30. sado de productos artificlales dotedos de fibres celulégioas,
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pare producir un revestimiento de densided relativamente elg

- yada, duro y rigide en una o més suia'erﬁqies de un nfcleo o

material central de densidad relstivamente baja. Las paten—
tes y extractos relevantes hallados en la investigaoida son

los s:.guientes: : e
Extractos A,BJ.P.C. _ ' Patemtes v

Vol, 36, No. 45  2483; 1965 2‘,91:2..’,392 |

Vol. 38, No. 65 49173 1967 2,912,394

Vol. 39, Nou @ 76303 1963 3,285,801

Vol. 39, Ne.t%1 = 96573 1969 3.667,999

Vol. 41, Noe 33 43113 1970 | 3.676.389 .

Vol. 42, JULIO-DIC.5TIS; 197t 3.779.86t o

Vol 43s noi 9 96633 19?3 ' '_3.9-’!9%442

Vol. 44, No.10; 10423; 1974 3,881,992

Vol. 44, Noi10; 107543 1974 3.915.91

Vol. 45, JULIO-DIC.4724; 1974 PT74090 Canadé

Vol, 45, No. 25 795 1974
Vol. 46, Boy 33 2233 1975
Vol. 46, Fo. 55 49543 1975
Resumen_de 12 imencidn

Un objeto de 1a presente :mvencﬁn es el de propor-
cionar un panel de tablero fibroso de escaso pea*::,g rrovisto
de revestimientos superficieles duros y denses. ' '

Otro objeto es la provisidn de un arifculo de lige-
0 peso provisto de fibras celul(Ssicaa, con un revestimlento
duro y denso en una superficie por lo mencs del mismo, :

Otro objeto es ¢l de proporcionar wa itablero fibro-
80 de esvagQ pesod,y provisto de un nﬁcleo centrsl de material
dotado de una densidad del orden de 160,2 & 350 )G.‘/m y COI =
unas. propinaddea de solidez y rigidez equivalentes ] auperig_
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res & las de un tablero duro de uns densided del orden de -
720,9 8 1041,3 xg/m3s ,

Otro objeto consiste en proporcionar un tablero ar
4ificial de poco peso dotado de unas propiedades de fideli-
dad de disefic y retencién de pinture iguales o superiores &
1as de tableros duros fabricados de acuerdo con la exi'si%én—
te tecnologia. ,

Otro obpito es la provisién de un método de forma--
ci6n de un revestimiento estructurel y solidario en ung.o, -
més superficies de un producto consolidado provisto de fi--
bras celuldsicas , mediante inclusidn de urea por 1o menos. en
las tibras superficiales del produsto consolidado y ultg:fiqr
post-prensado del tablero consolidado tratado con v.raaﬁ Qn -
une segunda operacifén de prensado & una temperatura de 2742
C por lo menosi

De acuerdo con un imporiante aspecto de la presente
inveneiln, se ha observado que la ured proporciona revesti-
mientos superficiales duros y densos & ura esterilla maneja
ble cuando.las fibras auperf:?.ciales se ponen en contacte -
con ella y ulterior se "poat-prenaa“ 4al esterilla a unga =
temperatura de 2742 C por lo menos,

De aouerdo con otro jmportante aspecto de la pre--
sente invencién, 1a tecnologia aqui desorita se ha desarro-
1lado para proporcionar un _prqducto de baja densidad dotado
de fibras celulésicas fuertes, por ejemplo un tablero fibro
80 que posea suficiente solidez para usos finales como recy
brimiento de paredea;- entablados y moldeos, El producto de
veja densidad y elevada solidez pe obtiene construyendo pri
meramente un sustrato de baja densided que poses una. 801l

dez suficiente para su menejo durante la fabricaci6xi, inolun
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yendo urea por 10 menos en las fibras superficlales del su.s.;
trato y post-prensando seguidamente el sustrato para produ——
cixr unas ¢c2pes o revestimientos exteriores densos sobre las
superficies exteriores. ' - “” _
SOrprendentemeﬁtg, se ha comprobado que el re‘vea'ti-_-
miento creado por el posit-prensado de un producto cons?:;ﬁ@a_.-_-
do de baja densidad que tenga urea por 1o menos en sus S —
bras exte;'iores superfi_.oiales; produce unza éuperfioie» dﬁra y
densa que, 8i sedesea, reproduce eficaz y permanentemente -
los detelles de la placa estampadora en la superficie del -
producto y proporoiona uns superficie exterior liss que pre-
senta una excelente retencién de materiales de recubrjﬁfe’a'&o;
tales como pintura, Ia operacién de post-prensedo rgestrue-bg._
ra las fibrés auparfioiales on contacto con la urea, Propor=
cionando unas oxcepcionsles propiedades de solidez y rigidez
a un panel de escaso peso, EL panel producido de acuerdo con
la pregente invencién es comparable en peso, costos de mate-
ripl y propledades ﬁsicas; tales como cargs de ruptura y ri
gldez, a unos paneles de tablero duro de 6,35 mm., dotados -
de una densidad de 4;22 kg/cn® aproximadamente, Se empleS ta
blere duro de -6;35- mm, como control para determinar la viabl
1idad de produceién del material de baja densidad de la pre-
sente invencién, con revestimientos de elevadas densided y -~

resistencia como capas superficiales,

Desoripeibn detellada de la invencidn

Esterilla manejable de baja densidad.

De acuerdo con la presente invenoién, se fabrica en
dog operaciones un producto de tablerc fibroso de clevada 89
1idez, provisto de revestimientos o porciones superficiales

duras y densas, ILa primera operacifn comprende la £abricg———
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cibn de una esterilla mane;jable.;_qpnaolidaqa; y de densidad
relativemente baja, usando el proceso en hiimedo o en seco,
conocidos en la febricaciln de tableros artificialess 1a -
segunda operacién comprende el post-prenssdo de la esteri—

5. lla consolidada después de tratar primeramente las .fibma

superficiales por lo menos ds 1l esterilla con urea, pﬁi’d
formar un revestimiento sobre las auperfioies del productp.
ElL método de produccidn de una est_erilla oonso]_.s.-_.

dads es bien conocido, tal como actualmente se empled .on.-
' 10, 1la construccifn de tableros artificiales; tales como tavle
ro duro, tablero aglomerado; tablero de particulas, {able-
ro de paneles, tablero ascdstico, tablero aislante y aimilg

res. En el progceso en hﬁmeao; la materia prima se mezcla -
uniformemente en un recipiente con abundantes cantidades -

15, de agua pare former una suspensién. Eeta se deposita sobre
un miembro de soporfce permeable al agua.; generalmente un -
alambre Fourdrinier, del que se separs gren parte del agua,
quedando una esterilla hiimeda de material celuldsico, Esta
esterilla bfimeda se gecs luego para su consolidacifn, como

20, en la fabricacién de tablero aiglante, o puede transferir-
se desde el miembro de soporte permeable y consolldarse ba

jo calor y preasifn para formar el tablero. T4picamente, se
producen unas presiones de 28.;12 2 35,15 kg/on® y unas tem
peraturas de hasta 2042 O aproximadamente en la ponsolida-

25,. eién por temoprensaao de un tablero artificiel fabricado

por el proceso en hfmedo, EL proceso en seco es similar a
aquél, con 1a excepcién de que las fibras calulﬁaioas 80 ~
revisten primeramente con un aglutinante de resina tgrmoep_

dureoible; t2l como una resina de fenol-fémaldehido, distrd

30, buyéndose luego irregularmente en una esterille medlante in
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suflado de aire de tales fibras weyestidas de resina sobre

~ un miembro de soporte. En el proceso en seco, la esterilla -

ge presions a temperaturas de hasta unos 2322 C va un2s pre
siones inferiores & 70,3 kg/cm aproximadamente, Dara SUraAr
la resina termoendurecible y comprimir la esterilla en un2 -
estructura consolidada y a&lidaria., ’

La esterilla manejable producida de acuerdo ccr; e
pr:lmeré ojeracién de la presente jnvencién se fabrica de ma-
nere convensional, usando material de fibra celuldsilca clési
co, Para lograr todas las ventajas de la invencidn, 1a,J ea:l:e-
rilla mane;!able deberd tener una danaidad, después de su con
solidacibn, del orden de 1,60,2 a 560,7 kg/md y preferibl.emen

te de 240,33 & 480,6 kg/m3.. Pueden producirse paneles de di--

'versos grosores y con densidades del orden citado, de acuer-

do con la tecnologia conocida, para consiruir materiales de

nficleo de escaso peso; gobre los que puede formarse un reves

timiente superficisl de acuerdo con la sigulente exposic:mn‘,
"Se han producido esterillas menejables dotadas de -

" una densidad de tanv sblo 1;50,2 lcg/m?” y de un grosor de 38,1

pm. Les esterillas de densidades tan bajas como la citada -
son fitiles como esterillas manejatles en la construccién de
productos de acuerdo con los princip:!.os dg la presente inven
cibén, En eiecto,;. de acuerdo con ésta, se considera como mans
Jjeble cualquier. eaterilla de baja densidad (inferior a 560,7
kg/m3), si puede superar les ‘Eperaeiones de rectificacién. -
corte, apilamiento, -embalajo, transporte y descarga neoesa—-_-
rias pare la produccifn del tablero ﬂbroad{xéi Todas estas €S-
terillas menejables son fitiles de acuerdo con 105 principios
de 1a presente invencidn. '
Formacidn del reveetimiento
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‘Efécto del calor, presion y post-pransado

sobre la Formaeién del revestimiento.

Sustrate Calibre Dcnsigad Grosor del R Efar.ga
final { revea‘himian :‘g
" (milimetre) - byre
: g imet ! g gz
!ablem ﬁ.bmv
so sin post-w . - : :
prensado)’ 1443 272,34 0 18,41 1Q.89
Tablero ﬁbro '
8o posgt-pren: . I ST e
sado (nin ml) 10,31 352,44 0 12,15 9;08
Tablexo ﬁh:g. ' T
8o (con urea - ' : : C e
v post~-prensa . C ‘ - o

* 108 datos. sobre vigldes y carga de ruphura expues
tos @ %ode 1o larzo. d¢ esta memoria g9 obtuvieron rompiendo
mugetras de 7642 1'304:3 mm sobre un bueco de 254 um.-Se -
aplicd una carga al sentro de dicho huesco y se desvil el ~=
centro t}ﬁ 1a muestra & wn ritwo constante. Al desviarae la
mugstra, se anoké la fuerza (cargn) ejercida sobre elles ——
Al dotlarse, se inorementa continuamente 1s fuerza hasta que
ge vompe la mueatra. Puede oblenerse. una curve carge/defle~
xién para les muestran mmdaa, 4al como s& sxpone en ¢l
dibujos Durente las fases iniciales de carge, la fuerza =~ =
apliceda estd en funedén linesl de la deflexidn. EL término
"rigldests 4gl-como ge-emplea & fodo lo largo de esta nemo~
riay 88 J.a pendiente (kg pox m? “) dg esha porelén lineal de
la curve de deflexién por cargas g1 $éruino “earga de ruptu

‘ra%, 461 como Be usa en esia memoria, es sl punto de carga

néximo obtenids en la curva carge/deflexidn antes de que la

muestra 56 TONDRe
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Se evalusron tambldn variag sustencias quimicas ~
sobre la superfiéia de ssterillas-de baja densided en vn in
tento de incremsm;ar gl grosoyr del revestimiento. Las- sus=-

'_) D

fancias guimices experimentadas fueron resina de fenol-&o?s-
mzldehido, resina de urea-fomal&ehi&o; gelatinsa, mezelas.‘
de gelatina con fenol-formeldshido, n-metilolacrilanida ‘y-’ -
area. Ia urea rosuldd ser inesperadamente superior para im’
formecién del revestimiento acbre la superficie de un BuE=-

$rato dotado de fibras co ul&sicas, narticnlamente pare p&

‘-neles de tablerc fibxoso de ha;ja densidad ( 160,2 a 566,’{ —

Kg/a3), como se muestra en la Tabla IX. = - /

pooe a Tabla Il.
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21 tratar de conseguir mos revestimientos super—
ficiales mis gruesos sobre la esterilla menejable durante -
el post=prensado, He observéd que la ures pengtraba pmfrm&a
mente en las fibras superficiales de la citada eaterﬁla
tes del post-prensedo. Por consiguiocnte, la pulverizaeiﬁn. -
superficisl condujo el métedo de i.mpreg_naeién'de incorpo«;"'a—
cién de ures en la mencionade esterilla. "

Proceso de impregnacidn

Se ha comprobaﬂd que cuando la superficie de fma‘
esterilla menejable se impregna con urea después de una cmi
solidacidn iniciel de aguélle, puede producirse un revestl-'
miento mucho més gruese aplicando la urea al vacio, para 'for
mar un grodor de revestimiento del orden de 1,52 mm. Sox— ~
prendentementey la ures es el dnico mpregnador qu:imico ca~
paz de conseguir un grosor de rgvestimianﬁo de 1,_52 nmy inde
pendientemente de la profﬁndidad deﬁ penetracién del impreg-

nador,

Al ensayar varios grados de panetraéi&n de la ures
mediante impregnacidn en vacio de la esterilla menejable des
pués de su consoliaac16n inicial, se observd que un incre——
mento de la profundidad de penetracién de la urea més alléd
del valor reg_uerido para producir revastimientas de 1,52 mm,
por ejemplo, g un nivel de 50439 kg poxr 92,8 m , 19 mejora
las propiedades fisicas del panel, nl incrementa el grogor
del revestimiento més alld de 1,778 mme

De acuerdo con los resultados conseguidos, expues
tos en la Tgbla III-.;: cada material se apliecd a la puperfi——
cie de una esterilla msnejable de 320;4 kg/m3 a un nivel de
costo equivalente y se utilizé una caja de vgcio en la sui:eg.'_

ficie inferior de la esterilla para asegurar una profunda pe
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netracién dal imprognador, Despuds de la impreguacidn, se
seod cada esterilla de manera que el contenido de humedad ~
en o1 termoprensado (post-prensado) no excedlese del 104 -~
(base en hﬂmado); 1as condiciones del post-prensado fueron
las sigulenies: _ '
renperziura de le plaz':cha 28890 (ambos lados) ;

Yeloaidad ds clerre ~ 1o més rdpida posible
Tlempoe de permmanancia en el
calibrador 30 segundos
Calibre 15,875 mm.
Presidn 35415 kg/om® :
Yelocidad de apertura : 1o més rédpida posible.
TABIA ITT C e
Bfecto de la impregnecién _
frotaniente Galibre (ni Densidgd Gyosor de e % de inore
limatros) (Rg/en®) vestimients mento en =
{mitimetros} el grosor
del revesti
niento.
Fvnol-for, . : :
maldehfdo 15,62 4,86 1,19 136
gelating/
fenol-for :
n-metilola ' - -
erilamida 15294 1274 0,79 82
urea~formal : :
dehido 16,08 1476 0491 83
urea * - - 1,52 88

"Rotaz Revestimientos separados de esterillas tratadas con
ures después del post~prensedo.

Debe deétacarsa ques aungue la urez fue Ja de me~

Jor penatracidn para consegulr un revestimiento gruese, du
r0, denso y tenag sobre la superficie ds una esterilla mane

iable, cada uno de estos revestinlente de urea delsmind tres
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&1 trasemiento de post-prensado, de manera que subaistid wn
problena secundarie y dlfieil de adhersncias de los revestl~
nientos sl material del micleo.

Investigaciones encaminedas a hallar una solur
oién &l problema de la delamingeidn ds los revestimienten.—
condujeren a la teorfa de que tal vez la urea penstrabe ‘en’
oL afoleo dol material y desintegreba o interferla de otro :
mode el aglutinante de urea-otomaidehido en la interfase, =
¢aussndo las delaminacionss de los revestlmientos.

Se formaron esterillas manejebles qaé tenfan una.
densidud de 400,48 kg/m3 y contenfan un & de resina de fa-
nol=-formeldenido como mglutinante. Se .Impregnaron dos do g
les esterillas en cada superficle con urea en unas Propor——
clones de 112,7"¥ N 2‘4’;97 g inr 92,9 o por ladoe Iés esteri
llass conteniendo fenol-formeldehfdo fueron luego post-~pren-

sadas bajo les signientes condicionest

Condiclones del grénaado

Temperatura de la plancha 288%
T3empo de clerrs N Jo més vipido posi
tle

Presién (méxima) | 14,06 kg/en®

Tiempo de permanencis en el oz -

libradoxr . 30 segundos

 Gelibre 15,875 mn.

Tiempo de apertuza " lento (10~15 segun

' dos)

Yoy s.crprgndenteme_nte;._ las esterillas no delamina
ron despuds del post~prensado. En comparacién con el mismo
tablero que contenfa un 8% de aglutinante de resina de urea-
formaldehido, se observd que los revestimientos producidos

en los tableros dotados de tal revestimiento eran siempre -
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més gwuesos que los obtenidos en los tebleres con aglubinan

to - do fenol=formaldehfdo, tal como se expone en la tahla IV.

TABLA IV -
Efocto del aglubtinante de Ja esterdlla sobre el grodoxy

del reveotimiento.

Adlutinente de Ja )‘mpre?mcidg con  Ropesor del reves
esterilla menejable grea Kg/eme) e8  timiento (mm).
erilla -

3

uroa-fornaldehido 159684 0,8128 -~
_ 3,8665 127
fenol~formaldehido 41,9684 046096
3,8665 05,6858

" fn consecuencia, la osterilla mancjable puede fa=
bricarse con una oombinacidén de aglutinantes weslnosos para
aprovechar los revestimientos mds gruesos conseguidos cuando
pe usa un sflutinonte de urea~formsldehido y la aunencia de
deleninacidn cuando ©s emplea un ssgundo aglubtinanie, tal -
como de fenol-formaldehido. Ademds, se ohservé que caando =
se combina ls ures impregnende la esterilla nanejable, se -
forme el revestimienio mds duyo (més abrasivo) mediante la
conbinacién de urea~formeldehfdo con aglutinanies da fenol~
Forugldehlido. Se produjieron esterillas manejebles ucando cQ
mo aglviinente resina de fenol=formpldehido y una combinf-—
olén {relacién en peso 1:1) de esig Wltima resina con otra
de ureawfomaldehido; nabidndece impregnsde cade ung de es=
teg esterillas con urea en su superficle ¥ post~prensdndo sin
delaminacién. Ias condiciones de la consolidecidn ¥ el post=
prensads fueron las siguientes?

Fabricacién ae-as‘aerilla:; mgnejables (proceso sn 8600 )
1« Siptema aglubinante urea~formaldshido/feuol~formaldehidos
m-prensaﬂo 3,915 Kg/cm2
Prootidn del vapor de agua 6,327 Kg/cm?'
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Calibre
Tiempo en el celibrador

18,

15,875 mm

6 minutos

5, Sistema aglutinante de fenol~formeldehfdos

?re-p:gensadc
Presidn del vapor de sgum
Calibre

Tiempo de pemanencig

Condiciones del post~prensado.
Temperatura de la plancha

Calibro

tiempo de permanencia

38,665 Eefen® 1.7
15,875 mm ¥
7 minutos o el tian
po necesario para

que el-ndcleo alsan
ce 162,72C

287 fTQC
33!97 nm
30 segundos.

Tas caracterfsticas de los tableros se exponen en

la Tabla Vs

pasa a Tabla V.
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TABIA ¥

Bfecto del agl utinsnte ds la gsterilla gobre las propieda-

- des del tablerc

Sistema % conteni Nivel im Calibre Denssdad Rj,gidez “Canga
resinoso do resina gi'agna- b -

én con 4ros) e Ke/n 36&“5%

:E'aagy Kg/om) 2
Fenol« ; .
formal ' . ‘ :
dehido 9 0,054 13,84 376447 17,87 - 7.264
‘ | 0g161 13,28 395,69 22,34 7,718
0,213 ‘13,.34 426,13 10,72 41094
04269 13446 406,91 19,66 *.6,81
15 0,054 13,61 384,48 18,77  7,M8
0,107 13,56 387,68 21,45 8,172
Oy:1'51 '13;08 405,31 20,56 7,264
0,215 13,21 397,30 25,02 T.264
04260 13,44 403,70 30,39 10442
:tomglmi‘b .
do urea-for 4 . :
dehfdo ~ 9 04054 14,55 410,11 40,22 19,376
0,107 12,50 406,91 43,79 19,522
04161 12,60 410,11 40,22 13,62
0,215 12,37 410,11 46447 18,619
0,269 12,50 - 418,12 58,98 20,88
0,056 12924 403,70 33,96 16,344
0,161 12,52 411,71 42,90 154%
0,215 © 12,65 410,11 51,83 185U
0,269 12,83 413,32 55,41 V120
Tablero ’ e '
auro o 5,59 938,77 11,44 18614
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Se observé asimismo que los tahléms que contenian
una combinacién de aglutinentes de urea-formaldshido y fe—
nol=formeldehido son més rigidos y fuertés: que los agluti—
aos conﬁnol-formaldehﬁo solamente. EL eistema resinoss ne

5, nos costosoy es decir; la combinacién de fenol—-farmaldaﬁidn
vy uraa-fomal%h:[do, pmduzq m panal 2russn y de ascam“;pg
80 que erd més rigido y fuerte que un tsblero duro dotado. ~
~ de una densidad de casl 961;2 kg/mz‘a ;. s
: | Ies mediciones de espezor de revestimientos para.
10}_ las esterj.llas poa‘béprensadas; tra‘i‘:a&as '.c‘on urea y aglv:bina
das con urea-formaldehido/fenol—fomaldehido (relacién en =
Deso 1:1), se exponen en la table VI&
| | TABLA VI
IEPREGNACION CON UREA
15« % contenido Espesor én mﬂimetros de revestimiento a 1los

- resinas siguientos nivelen de tratemiento con urea
0,0538 Kz ds 01074 0,161 ;2148 0,265
urea/mn=/lado

g 0,6604 0*7874 0.5334 037112 0,889

15 04635 - 0,7112 0,8128 0,9652
20, |

Es preferible combinar las resinaa dé fenol-formsl
dehido 'y urea-formaldehfdo en una relacién en peso de 11y
‘usar un contenido tofal de resins del orden del 6 al 20% en
peso del teblero total {base en saco)s Sin embarge; la can~

2%+’ t1dad de aglutinanie secundario; tel como resina de Tenol- -
' formaldeh{dos puede variar dentro de una emplia gama.
_Proceso_de cubrimiento. -
Es mwy sorprendente que pueda evitarse la delomi-

nacidn ae 108 revestimientos del nﬁcleo cuands se incluye -

30. - la urea en las fibras cubridoras en 19. rabricacidn de lu es
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terilla manejekle, independientemente del particular agluti

_ nante usado. Cuando la urea~formaldehfde es el vnico aglutl

nente sintético en la esterilla menejebls, no ae produce ==
ninguna delaminacién siempre gue la urea se combine en tng -~
cantidad no superior al 204 en peso aproximadamente de lasz:-
fibras cubridorase Ia urea puede coumbinarse en proporcior
nes supsriores &l 204 en peso de dichas fibras, siempre que
1s esterilla menejable contenga un egutinante adlicional, tal
como Fenol=formaldehido. En consecuenciay cuando se mezcla .
urea en las ocitadas fidras, contrariamenie a la impregngw—s .
cién de la misma en una esterills manejable consolidaday no:
es necesaric el fenol-formpldehido como eglutinente en 6l =
materiel del ndcleo. Se ha comprobado que poede emplearse =
cualquier aglutinante adecuado , tal como urea~formaldehido,
para formar la esterilla manejeble sin deleminacién, sieme-—

pre que se incluye urea 'en el proceso de recubrimiento dQu~

rante la febricacidn.

Qal cono se expons anteriormente, bajo el proceso
de impregnaeién. la presencia de urea en un tablerc con = =
aglutinente: resinoso de urea~formaldehido retarda fuerte—
mente la capacidsd de curado de tal aglubinante oen condicio
nes normales de presién. Sin em‘bérgo_, como las caras superfl

cisles tratadas con ures guedan completamente convertidas en

- un revestimiente fuerte y denso por le operascidén de prensa-

do secunderio (post-prensade) a elevada temperatura, la resl
na de urea~formaldehido presente en tales caras superficia—
1les no ha de ser compietamente curada durante la fabricacliin
de la esterilla maneja‘t'ile,; independientemente del proceso de
incorporacifn de la urea. Determinados ensayos han demosira
do que las propiedades de doblamiento de los paneles post-
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prensados finales no dependen del conbenido resinoso de ==
la capa sup,erficial; En consecuencia, de acuerdo con ung -
versién preférida del vrocedimiento de incorporacidn del =~
cubximiento; el contenido resinoso de lasg capas auperﬁéiaﬁ
5. les no iiene que ser %an elevado como el counbenido resiraso
de la caps nuclears teniends sflo .que ser suficiente pars —
satisfacer el raquisito de la manejabilidad. Por sjemplo,'~
vn 4% aproximsdemente de aglutinants resingso en las capas
. superficisles es suficiente en comparsciln con el & de con
10, tenido resinoso en ¢l ndcleo. ,

' Se produje una esterilla .mane;zable que ‘bgnia .-
peso bdsico de 5,127 Kg en seco por metro cuadrado, median~
te formacién en seco de la mimma en tres capas procedentes

- de tres reciplentes separados, con mezcls de ures en las -~
15, Gos eapas auperficialea; v 'u:terio? congolidacifn, pars rro
dueir una esterilla manejablq provista de urea en dos capes
superficinles distintas, pero no en ol niclec central. Ta =
proporcidn de urea mezolada en las cepas cubridoras o supexr
ficiales fue del 12% por peso de lus fibras cubridorss. Se
20, distribuyd aglutinante resinoso de urea=Fformaldehido en el
nficleo en una proporcidn del &4 en peso;'y en las capas su-
verficiales en una proporeidn del 44 en peso. Ta relacibn -~
en pesc superficie/ndclec/superficic era de 1/3/1« Las con~
doiones de premsado pars la consolidacidn de la esterilla

25, Zfueron las siguientes:

Temperstura de ls chepa : 1380¢

Velociéed de cierre lo més répida posilie
Presién | 10,545 Kg/on’
Celibre ~1'1‘;,684- mn

30, ™Mempo 6 minmStos (eielo total)
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Parn consegulr un mejor alisemiento superficial ¥y
retencifn de la pintura, la esterilla msnejable asi produci
da, que tenfs una densidad de 432,5 Kg/inz, fue tratade teme-
bién superficisimente con urea en una proporcifn de 4,993 Ig

5, de urea por 92,9 n® mediante pulverizacién &e vne solucliu
gouosa de¢ 1z mimma sobre la superficie de la esterilla imug
diatamente antes del post~prensado. Ia superficie de la estg
rilla de tres éapas tratada con uree se post~-prensd luego =~
bajo las sigulentos condiaionas;, ain deleminscidns:

10. Temperatura de la chapa . 288s¢
Velooidad de clerre lo més répida posible
Presién 14,06 Kg/cn’
Calibre ' 9,65 m
?iempo de permanencis 30 segundos.
154 El tablerc fibroso pagstoprensa@ y tratedo con -~

ures se compard con un tablero de Gypsum, con paneles de =
madera contrachapeda y con pancles de tablero doxyo, con los

resultados gque se muestran en la Tabls VII.

20.

30. papa a Tabla VII
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Tos ennayos de cargs/deflexidén sobre los paneles
de la Table VIT se muestran en el dibujo. Un tablere duro ~
de peso biplco equivalente (C) ae rompe aproximedamente & la
nited de la carge soportiadm por el panel de baja densided - -
producide de acuerde con la presente invencidn (A).

Adends dg ger mds rfzido y fuerie que un tableru
duro de una Gensided mucho mayox, las caracterfstices supex
f£ieinles del punel de baja densidad son superiores er cumdo
g durezs, fidelided de estempado y refencién de la pinturc.
Ta *fidelidad de dibujo" o simplemente '&idolidad". tel oco=
mo aquf se emplea, as una medida de la precisién de repro-—
duccidn del dibujo de una placa estampadora sobre la super-
flcie de una esterdilla consolidada. EL panel producido de =~
acuerdo con la presente invencién permite tmos dibujos de -
estempado més profundos debido & st menor densidads La “re-
tencidn de pintura® es la capacidad de un penel de conservar
pinSura en su superficie sin que penetre una cantidad nota-
ble en &l migmoe

la aaterilla: menejeble enteriormente preparada, -
tratada con ures en sus capas superficlales, fus Vermoprensa
da sn paneles dotades de calibres o espesores de 9,523, 11,112
y 12,7 5m y 1a densidad, rigides, carga de ruptura y trabejo
hasta fallo finales e cadae caliixre de panel se exponen en
la Tabla VIII. '

Pasa a Talle VIII.
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TARLA VIIT
grogor de rovestiniento en paneles. de baje densidad.

Calibre Densiga& Peso b Hlgldez Carga de Trabajo Grossr
(milime (Xg/m

sico (kg/em)s ruptura hasia - de re-
Hros) {Eg/n2) (kg) fallo vesti~
(m=Xg) mionko

. Smmg !

12,7  416,5 5,224 50,047 28,15 ©0,1033 1,32
11,18 480,6 5,220 46,472 34,5 051614 1,28
9:65  54hT 5,224 39,323 35,87 - 0,1961 1,80

1
D

Bl grosor de revestimiento resultd ser apm:dmaﬁg
mente igual an cade pa-:zel.; independientemente de Iz doniy wor
dad del miamo. |

Ios intentos de incrementar el grosor del revéé%_i_
miento aumentando la temperatura y el tiempo-&e posb~-prensa
do condujeron a los resultades mostrados en la Table IX.

TABLA IX

Efecto de la temperatura y el tiempo sobre ol grosor
del revestimienio.

Yemperatura de Tiempo de man~ Grosor del rg
la chapae. tenimiento. vestimiento,
: yelaclén en -
' peso saperﬁcie/nﬁclao,
an milimetros.

2/3 2/2
287,72C¢ 30 seg. 1,715 1,47
60 80&. -1?57 ‘ 1293
315;690 30 BEEs 1;57 1;78
60 segs 1497 , 1,88

Cadre une de las eeteriilas mane';!abies de la Tabla

IX tenla un grosor de 15,875 mm, una densidad de 320,4 Kg/m3

v uncsrelacidnes en peso superficie/ndcleo de 2/3 y 2/2. Ca
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da esterille se aglutind con une mezcla en peso 1:1 de Fesi
nas de fenol~formaldehido y urea-formaldehido, con un con=—
tenido resinoso del 9%. ILas fibras puperficiales ge irata~~
ron con urea a un nivel de 24,97 Kg/92,9 n?/ cai'a para la -
esterilla de una relacién en peso puperficie/nicleo do 2/3
y a un nivel de 31,326 Kg/92,9 ﬁz/cara para le esterilla de
relacién 2/2., Un grosor 'de revestimiento, como se regisira
en la Tabla IX, represents.el promedio de diez mediciones -
por lo menos, Las diferencias en los grosores de 1os reves~
timisntos no pueden considerarse notsbles porque hay una =
considerable variscidn y supsrposicidn en las meaieioneu;‘. -
4$al como se muestra en la gama de grosores expuesta en la -~

tabla X.

TABLA X _ .
Gama de mediciones de grosores de revestimientos, en
7 milimetros. 7 ,
Pemperatura Tiempo de Relacién en peso superficie/nu
de la chapa. Dpermanen— cleo.
cla.
74 . 2/2
287,7¢C 30 sege. 1,32‘-51,.90 | T92452, 10
315?569(} 30 gege 1;27"2-;21 1]55"2,11
60 segs _ 1,32-1,73 15522, 36

Se ha comprobado que el incrementar el contenido
de égﬁatinantq "resinoao én las oapas cubridoras; cuando se
incluye urea m las fibras cuﬁzidoraa durante la fabricacidn
de 1la esterilla nlladejabl_c]; no mejora el panel post~prensado.
Se ha observado daimimo ‘qus ¢l post-prensado proporciona -
una incrementada rigidez &l producto, Dero debiliia, en grg
do menor, el materiel del ndcleo durente el mismo. EL valor
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de la presién empleada en el post-prensado no debe pasar -~
de 21,09 Kg/om®, Sin embargo, deberd producirse alguna re—
duccidn de calibre durante aguél pararaplicar ealor ¥y pro——
sidén necesarios para ia formaeldn de un wevestimiento grue-
80, Una presién por contacto :,(nn regiskrable).- es .suﬂci;ggfp
pava una ligera reducelén de.calibre, Se ha comprobado que
al comprimirse las fibras durante la operaeidn de poat—-pran
sado, aumentaba la densidad -en las ¢apas cu’br:}.domﬁ ¥s en -
clierbta medida, en el materisl del ndeleos Seguidamente, é's-
te #ltimo empieza a afrecer vesistencia a la compresibn. Eu
consecuencia, las eapas superficiales o cubriderzd se comprl
nirdn més que el nicleo.
Se cortéd una esterills manejable dotada de un iﬁé-
80 bisico constante en tableros de igual tamafic, que se com
primieron a eslibres diversos para former muesiras dotadas
de diferentes densidades; a fin de determinar las propieda~-
des 6pbizmas de grosor y solidez del ndicleo del producto., Los
resultados se muestran en la fnabla XIe
. TABLA XT |
' Efecto del célibra'éobre'las p_rgg:leda&\eﬁiaei.tablem

Calibre Peso ba Densi d R:Lgidez Carga de Eraba;}o Tipo de

final -~ sico _ g/m3) em) ruptwra hasta - fallo
del pro (Kg/mz) (Rg/ ( Pt; fallo
ducto (ul . S (metroa-
1imetros) , Xg)
12,7 54273 414,92 50,762 28,15 10,1049 Tensil
: ;  {reveati
, miento)™

1,11 5,224 472,60 48,439 34_,50 0,1626 Tensil
9,52 5,273 544,69 41,825 35,87 0,1926  Tensil

Fl siguiente ejemplo es una versidn preferiﬂa de
produccién de un panel de tablero fibrosn post-prensado y -
de baja densidad, por el procese de recubrimiento.
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‘Condiciones de formmcidn de la esterilla manejabl@
Peco bésico 5,127 Kg/n®
Relacién en peso superficie/
nticleo . 2/3
Nivel de tratemiento con urea :
- sn capes superficiales 12¢6
Contenido de petrolato - 1,3
Resina urea~foxrmaldehfdo -
Contenido resinoso, superfi-
cle/ndcleo i / &%
Condiciones de prensado de la esteriila menejable |
Temperatura de la chaps _ 13820
Veloei.dad de cierre 1830 mm /minuto
Proeién - 10,545 Eg/om’
Calibre final 1247 mm.
7iempo de mantenimiento 4 minutos con placas

calentadas conven-—
eionales y 1 minuto
con calentamiento
por radiofrecuencia.

frgtamientos superficiales _ _
Se rscubre la superficie supa,rior'da 1la esterilla mane-
Jable con 5-3;_.7086 g edicionsles de urea por metro cua-
drado de la esterdilla, usando ma golucidén al 50f antes
del post~prensado. _ |
COndiciﬁhés del post-prensado

Temperatura de la chapa 28820

Velocidad de cierrs 1o més ._rép:!.da posible
Presifn 14,06 Ka/en®
,ﬂalibm\' | 9,525 mmn.

Tiempo t.!;u permanencia 30 gegundos

La Tebla XII muestra una compa:acidn de propieda~

des sntre ¢l panel anteriormente formado, con revestimiento
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forzado de baja densidad, y un tablere dure,

TABLA XIT
Propledad : Panel de table Tablero
, 1o fibrow post~ duxo.
prensacos S
5., Calibre (milimetros) 9,525 5;334«5,588 .
Peso bésico (EKg/n) 5.224,47 | 4483 -5;81
Gravedad 0;54»9;53 0;94"1»00 i
Rigidez Xg/em . 39;323 ?13619,,
Carge de ruptura Xg 34,05 20,43
10, f%rabajo hasta falle, metros-Kg  0,1845 042652
Tnpscto, milimetros * . - 245/245 735/ 34-3
Atravesamiento con cgbeze de g ' —
clavo, Kg. ** 36,32 864520 -
Ruptura de bords de clava, L
Kg. ** . 49,94 . T4,91
15. - Absorcién 24 horas, § ™% 60% o , 24
Dilatacién 24 horas, % ™ 14-24 "
‘Unién interna, Kg/em® T 14400 12,65

*0afdas acurmlativas con incrementos de 25,4 mm de altura,
que ceusan fallo en las superficies superior/inferior,

20, . **neayado de acuerdo con ASTM D-1037.

***Insayado de acusrdo on ASH D-1037.

*##* Bl velor de uniln interna indlicedo rara el producto de
baja densidad es la solidez de unién en la interfase reves—
‘bimien‘a'o/ndcleo.

25. . . Comparaciones sobre flexién realizadas sobre un =~
hueco de 406,4 mm han mosirade gue el produsto de 94525 mm, |
de baja densidad, es més :esietente_ a la flexién que el talle
ro dure de 6-;-35 mm. La Tabla XIIT ilustra la resistencia a
1a flexién de estos dos productose |

30. . cvnfues
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Condiciones de hume

_TABLA XIII

" vlexibn (milimetros

32.'290/7% HeRe
32,29C/80% HeR.
32,200/00% HoRe

Pe.nal de table
9 Fibrogo = -

Pablero duro

Bost-prensado -
0,53 1,092
0,838 5,131
1,067 7,874

Qondiclones del mat;grensado
Ta esterilla manejable doteda de una densidad :m-

-

ferior a 5560,7 Xg/m3 a8 "poa‘a-pransada" a una temperatura de
2742C por 1o menore Para gonseguir todas las ventajas de 1a

presente invencidn, la temperatura del »post~prensado® nd =

temperatura del orden de 274-3022C,
Para nantenex« uz material de ntecleo de densidad -
relativamente. baja en el producto de toblero fibrosoy la =

. debe exceder de 343eC. Es- preferible wpost~prensar® a una -

preaidn ampleads en ¢l *post-prensade® no deberd exceder de
wps 21409 Kg/cn Las presiones pueden variar de acusrds -~
con la densidad de la esterilla manejablej con esterillas -~
de inferior densicad (es decir, de 160,2 a 320,4 Kg/m3), °8
preferible usar presiones del orden de 2,103 a 10,545 Kg/cm
en el post=prensados Es siempre preferible usar una presién
de posi~prensado inferior a 14;06 Kg/ma. Bl tiempo de post-
prensado no -egs critice y preferiblomente gerd del orden de

5 a 60 segundos. Con temperaturas superiores, del oxden de

302 & 34320, es desesble retirar el producto de la operacidén

de post-prensade dentro de un tiempo de 30 sagundoe aproxi-~
madamente para evitar el chamuscado o descomposicién de los

revestimientos superficlales.

Proporcidn de urea
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Ta proporcifn de urea necesaria peara formar un —-
auficiente espesor de revestimiente para los fines de la —
presente inveneidn, es por lo. menos del 5% aproximadamente
en peso de las fibras con las que aguélla establece contac-
to, Es decir, cuando se combina mediante el proceso de 'i;f—-“—
pregnacin, el porcentaje en peso de urea necesaric es Jor
1o menos del 5%, basado en el peso en seco del ma'!:erial:gu.;-
perficial en el que ha penetrado la sustancia gu:tmiea. cuag_
do se combina por el procese de cubrimiento, dicho porcen—
taje es por lo menos del 5%; basafo en el peso en meco del
material cubridor. . "

Ta cantidad méxima de urea que Duede incorpar;ai:‘se
en la esterilla manejable dependqnde(?eggpresencia. de 'agi:u%é..
nante de resina de :ur'ea-fozjmaldehida en" aguélla. Las esteri

1las aglutinadas con resinas fenélicas pueden tratarse con

_ niveies superiores de urea que las aglutinades con resinas

de urea=formaldehido: Al aumentar el contenido en urea de

' J.as capas superficiales, se incrementard la rigidez del ra~

nel post—prensano'; asimismo, los :eveetimientoa ge hacen més
distintos y mejoren la fidelided é.gl post-estampado y la re

v tencidén del recubrimientos

Para conseguir todas las ventajas de la presente

invencién, el contenido de uree incorporado en la esterilla

menejable deberd ser del orden del 6 al !20;5.;,: besade en el -
peso en seco del mabterigl puesto en conbtacto con agquélla y
preferi‘nlemente' del oxden del 9 gl 174 len pesos Cuando sg ~
usa ma aglutinente distinto a la resina de ures~formaldehf-
do, tal como resina de fenol-formalaehi’ao; en la formscidn
de la esterilla menejeble, el contenido de urea no tiene i_I_

mite maximo. Sin embargo, no se consigue ninguna ventaja en
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cusnto a espesor de revestimiento u otras propiedades emplean

 do més del 20% aproximadamente de urea, basado en el peso en

seco del meterial de la esterilla con el que aguélla estable
ce contacto. Cuando la urea-forpaldehido es el Gnico agluti-
nente usado en la formacidn de la esterilla manejable, puede
incorporarse la urea por el proceso de cubrimiento en una -~
proporcidn no superior al 30% aproximademente, basado ern el

peso en seco del material cubridor. o

El producto fommado por el procedimiento de la pra
sente invencidn incluye un revestimiento liso, duro’ y denso
que tiene una densidad del orden éo 640,8 a 881,1 Kg/m3 ¥ gene~
ralmente de 801 Kg/m3, aproximedemente. La composicién del ~
revestimiento no puede determinarse por andlisis. La capa =~
bésica o material del ndcleo subyacente al revestimiento tig
ne una densidad de 160,2 a 566,7 Kg/m3, de manera que puedén
fabricarse productos de ligero peso y de densidad variable,
dotados de reveatimientos duros de un espesor de hasta 1,778
mm, ,

Aunque le presente invencién se ha descrito con -~
relacidén a constitutivos particulares, cantldades de los mig
mos y manera de producirles y usarlos, se reconoce la posibi
1idad de introducir variaciones dentro del ambito de la inven
oién, gl como se define en las adjuntas reivindicaciones.

' N O T A

1a Patente de Invencidén que se solicita por veinte
afios para Espafia, de acuerdo con la vigente Legislacidn, de-
bert recaer sobre: "METODO DE FABRICACION DE TABLEROS CONTE=
NIENDO FIBRAS CELULOSICAS, DOTADOS AL MENOS EN UNA DE 8Us sU -
PERFICIES DE REVESTIMIENTO DURO Y DERSO%, con Prioridad de la
solicitud d_a.Patente en U.SeA. n2 739,184 de fecha 5 de No—
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viembre de 1.976, segin las caracteristicas esenciales de las

siguientes:'
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REIVINDICACIONES
18 .~ Método de fabricacidén de tableros conteniendo

fibras celuldsicas, Gotados al menos en una de sus superfi-—
cies de revestimiento duro y denso, cuyo método comprende: -

5, la consolidacién de una esterilla que contiene fibras celuld
sicas para formar un tablero consolidado que tlene una densl
ded de menos de 561 Kg/m3; el contacto de las fibras superti
ciales de dicha esterilla, antes o después de su consolida=—
c¢ién, con ureas y el termo-prensado de diého tablexo consoli

10, dado en una prensa calentada a unae temperatura de por lo me~
nos 2742C para formar un tablero que tiene un revestimiento
al menos en dicha superficie del mismo, teniends dicho reves
tiniento una donsidad superior a la densided del materidal s9
bre el que se forma tal revestimiento.

15. o8,~ Hétodo de Fabricacidn de tableros conteniendo
fibras celuldsicas, dotados al menos en una de sus superfi-——
cies de revestimiento duro y denso, segin la reivindicacidn
1, en el que dicha esterilla es termoprensada a una tempera=
tura del orden de 274 & 3432C y a una presidén que no rebase

20, 108 21,1 Kg/em®.

38,~ Método de fabricaclidn de tablexros conteniendo
fibras celulosicas, dotado al menos en una de sus puperficies
de revestimiento duro y denso, segin la rei_vindicacidn.1, en
el que dicha prensa calentada incluye una placa de ventilacidn

25, para el escape de los gases formados en dlcha prensa.

48 .~ Método de fabricacidn de tableros contenlendo
fibras celulésicas, dotados al menos en una de sus superfli—
cles de revestimiento duro y denso, segin la veivindicaecién
1, en el que dicha esterilla consolideda es formade por com=

30. presidn de una compoaicidh fibrosa, incluyendo fibras celulo
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sicas, bajo calor ¥y presién; y en el Qué dicha urea se inclu
ye en por lo menos una capé superficial do fibras de dicha -
esterilla consolidada en una cantidad del orden de 5-20% basa
do en el peso en éeco de dicha capa superficial.

5. .53.- Método de Tabricacidén de tableres conteniendo -
fibras celuldsicas, dotados al menos en una de sus superfi~—
cies de revestimiento duro y densos segfn la reivindicacién
1, en el que dicha esterilla consolidada es formada incluyen
do urea en las fibras superficisles como cubrimiento; com~ =

10. prendiendo ademés dicho método el depGéito de una primera cg-
pa de fibras para formar un ndcleo de ellas; el depdsito de
uné segunda cepa de fibras; que contienen urea, sobre dichol;
nGcleo de fibras, de modo gue dicha segunda capa de fibras -
se entremezcle con dicho ndcleo de fibras y que dicha segun-~

15. da capa de fibras que contienen urea forme paﬂ:e integrante
de dicho nficleo de fibras; la consolidacién de dichas prime-
ra y segunda c'apas para formar une easterilla de una densidad
del orden de 171 a 561 Kg/n; y posteriormente el $ermopren-—
sado de dicha esterille consclideda & una temperatura de por

20. lo menos 27420«

68 .~ Método de fabricacién de tableros conteniendo
fibras celulésicas, dotados al menos en une de sus superfi--
cies de revestimiento duro y denso, ségdn la reivindicacidn
5, en el que diche segunds capas de fibras contlene urea en =~

25. una cantidad de por lo menos el 5% basado en el peso en seco
de dichs segunda capa. »

75.- Método de fabricacién de tabléroa conteniendo

'.ﬁbras celulésicas, dotados al menos en' una de sus superfi—
cies de revestimiento duro y denso, segin la reivindicacién

30, 1, en el que dicha esterilla que contiene urea es termorren
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sada a una temperstura del orden de 274 a 3432C.

QB.- Método de fabricacidn de tableros conteniendo
fibras celuldsicas, dotados al menos en e de sus superfi—
cles de revestimiento duro y denso, segfin la reivindicacidn
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 sSeco- Qe
1a porcidn de la esterilla contactada con wrea y en el gue -
dicho tablero consolidado.:es termovrensado a una temperatura
de por lo ménos 2749C y durante un perfodo de tiempo suficisn
te para formar un revestimiento dur;) y denso sobre la super—

ficie de dicho tablero.
98,- Método de fabricaeidén de tebleros contenisndo

fibras celuldésicas, dotados el menos en una de sus superfi-—
cles de revestimiento duro y denso, ssgin la reivindicacidn
7+ que incluye el termoprensado de dicho tablero consolidado -
que contiene urea, & una presidn no superior a 21,1 Kg/omz.
108 = Método de fabricacidn de tableros conteniendo
fihras celuldsicas, dotados al menos en una de sus superfi--
cies de revestimiento duro ¥y deneo; segln la reivindicacidn
9, -que incluye el termoprensado de dicho bablero consolidado

que contiene ures, a una presién del orden de 2,11 & 21,1 ~~

: Kg/ cmz-.

118.~ Método de febricacidn de tableros contenien=
do fibras celulésicas, dotados al menos en una de sus super-
ficies de revestimiento duro y denso, segin la reivindicacidn
10, que incluye el termoprensedo de dicho tablero consolida~
do que contiene urea, a una presién del orden de 7,031 a —
17,577 Kg/on®.

128 ., -Mé&bodo de Ffabricacién de “tableros contenlen~

do fibras csluldsicas, dotados al menos en unu de sus super—



54

10..

15..

20..

25.

30

38.

ficies de revestimiento dure ¥ dénso;; segin la reivindicacidén
1, en el que dicho tablero consolidado tiene una densidad del
orden de 160 a 561 Kg/m3. _ '

138.,~ Método de fabricacidén de tableros contenien-
do fibras celuldsicas, dotados gl menos en.ung de sus super=
ficies de revestimiento duro y denso, segin la reivindiceeidn
1, en el que dicho tablero consolidado tlene un a—glubin@fe’i
sintético dlstinto e la ures.

148 .~ Método de fabricacidn &_jé tebleros contertons
do fibras celuldsicas, dotados al menos en una de sus super-
ficies de revestimiento duro y densoy segin la reivindicacidn
13, en el que dicho aglutinante comprende almiddn. 02

158 .~ Método de fabricacidn de tebleros contenien-~

. @0 fibras celuldsicas, dotados al menos en una de sus super~

ficles de revestimiento durc y densos seglin la relvindica~ ~
cidn 13, en el que dicho teblero incluye resine de urea~for—
maldehido como parte del aglutinente, y ‘en el que dicha resi
ps de urea~formzldehido comprende no més del 90% en peso del
totel de aglutinante de dicho tablexo.

168.~ Método de fabricacion de tableros contenien-
do fibras celulésices, dotados &l menos en una Ge sus super-
ficies de revestimiento duro ¥ 'denso, gseglin ls reivindicacidn
14, en el que el tablerc consolidado éontiene eglutinantes -
de resina de fenol~formseldehido y de urea=folmaldehido.

178 .~ Método de febricecidén de tableros conﬁenien-‘
do fibras celuldsicas, dotados al menos en una de sus super-
ficies de revestimiento duro y denso, segin la relvindica= =

cidn 44 en el .que dicha esterilla es impregnada con urea, =-

"antes de la consolidacidén de dicha esterilla, en una canti-- '

dod dol oxden del 5-20%4 basado en el peso en seco totel del
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naterial de la esterilla con el que Se pone en contacto di-—
cha urea. |

188,.~ Método de fabricacidén de tableros contenien-
do fibras celulésicas, dotados al menos en unz de sus super-
ficies de revestimiento duro y denso, ssgtn la reivindica= -~
cién 1, en el que dicho tablero consolidado es fabricado -me-
dlante: el depssito de una primera capa de fibras para for--
mar una capa basica destineda 8 sostener por lo menos un re-
vestimiento superficial; ol depdsito de una segunda capa de-
f1bras sobre la primers, incluyendo diche seganda capa de fi
brae urea en una cantidad de por lo mencs el 5% basado en el
peso total de dichs segunda capa de fibras; la consolidzcidn
de dichas primera y segunda capéa en una prensa calentada a-
una temperatura inferior a 2602C y a vna presidn inferior a-
4942 Kg/cma, para formar una esterilla menejeble consolidada,
de una densidad del orden de 160 a 561 Kg/mS.

198,- Mﬁtoda de fabricacién de tebleros contenien~
do fibras celulésicas, dotedo# al menos en una de sus super—
ficies de revestimiento durc y denso, segin la reivindicacidn
18, que incluye ademfs el depbsito de una tercers capa de fi
bras en contaeto con la citade cepa bésice, entes de la con-
solidacidn de le primera y segunda capas citadas, pare intro
ducir asf{ dicha capa bdeica entre dichas segunda y tercera -
capas fibrosas, incluyendo esta tercera capa de fibrass urea
en una cantided de por lo menos el 5%, basado en el peso to-
tal de dicha tercers capa de fibras; y la consolidaclén de ~
1es tres capas mencionadse a une densidad del orden de 160 a
561 Kgfnds

208 .~ Hétodo de fabricscidén de teobleros contenien=

do fibras celuldsicas, dotados &1 menos en uns de sus super-
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ficies de revestimiento duro y denso, segin la reivindice—
cidn 19, en el que dichas segunda y tercera capas contlenen
aproximadamente 1la mitad de mglutinante que la cape bdsica,
218 ,= Método de fabricacidén de teblexros contenien-
do fibres celulésicay, dotados al menos en uwna de sus super-
ficies de revesbtimiento duro y denso; segln la reivindicucidn
18, en el que la cantldad de urea de dicha segunda cape ~és -
del orden del 9-17% por peso en seco de dicha segunda capas
258 .~ Método de fabricmecidn de tableros contewion=
do fibras celuldsicas, dotaéos gl menos en wne ge SuS super-
ficies de revestimiento duro y densos segfin la relvindics~.=
cidn 1, en el que dicho revestimiento tiene una densidad. ==
del orden de 641 a 881 Kg/ms - .
238~ Nétodo de fabricaecién de tebleros contenien~
do fibres celuldsicag, dotados gl menos en una de sus super-

ficies de revestimiento duro y densos segin la relvindica~ -

. eibn 1, en el que se fabrica dicho tablero consolidedo. por -

‘a1l depdsitc de una pasta acuosa de fibras celuldsicae sobre

un miembro de sovorte permeable al agua para formar una este
rilla himeda; y por el secado de dicha esterilla himeda a un
contenido dea agua inferior al &t; basado en el peso total de
diche esterilla, para consolidar la misma bajo la forma de -
un tablero consolidados

248 .~ Nétodo de fabricacidn de ‘;t;ableros eontenien~
do fibras celuldsicas, dotados al menos en una de sus super—

ficies de rTevestimiento duro y denso, segin la reivindicacidn

23, en el que se forma dicho tablero consolidado incluyendo

urca en las fibras superficiales como cubrimiento, compren—

diendo ademds. dicho método el depSeito de wna primera capa de

fibras para fommar un nécloo de ollaas el depduito de una s
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gunda capa de fibras, que contienen urea, sobre dicho niéicleo
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 ﬁrea se convierta en -—
parte infegrante de dicho nticleo de fibhras; y la consolidaw~~
cién de dichas primera y segunda capas para formar un table-
o que tiens wia densidad del orden de 160 & 561 Kg/md.i * °
258,- NMétodo de fabricacién de tableros contenien-
do fibras celuldsicas, dotados al menos -erf- tna de sus super-
ficies de revestimiento dure y denso, segfn la reivindicacidn
24, en el que dicho tablero consolidado que contiene ures e¢s
termoprensado a una temperstura del orden de 274 a 343¢C.

268 .~ Hétodo de fabricacidén de tableros conteniegn~

. do fibras celuldsicas, dotados al menos en una de sus super—

ficies de revestimiento duro y denso, segln la réivindicacidn
25, en el que dicho tablero consolidado es termoprensado du-
rente un perfodo de tiempo suficiente para formar un revesti
miento duro y denso sobre la superficie de dicho tablexo.

278 .= Método de fabricacidén de tableros contenien-
do fibras celuldsicas, dotados al menos en una de sus super—
ficies de révestimiento duro y denso, segin la reivindicacién
26, que incluye el termoprensédo de dicha esterilla consoll-
dada e impregnada, a una presidn no superior & las 21,1 Kg/nmz.

288 .~ Método de fabricacién de tableros contenlen=-
do Mbras celuldsicas, dotados al menos en una de sus super-
ficies de revestimiento duro y denso, segin la reivindicacién
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

cuentra debajo, cuando dicha superficie tratada con urea del
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teblero consolidado es termoprensada a una temperatura de por
lo menos 2T4¢C. |

298 ,= W{ETODO DE FABRICACION DE TABLEROS CONTENIEN
DO FIBRAS CELULOSICAS, DOTADOS AL MENOS EN UNA DE SUS SUPER-
FICIES DE REVESTIMIENTO DURO Y DENSO". ‘

Segln queda sustancielmente descrito en la presen~
te memoria que consta de cuarenta y dos hojas escrités.é.'mé-

quina por una sole cara ¥ scompafiada de dibujos.

Medrid, L0 . o gy
MASONITE CORPORATIONa
P.Ps

o GARCIA CABRERIZO

el

ERAS

rinado et Dolores
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