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DESCRIPCION

Sistema de aglutinante que contiene azlcar para tableros de materia derivada de la madera, un procedimiento para
la produccidn de un tablero de materia derivada de la madera usando este sistema de aglutinante que contiene azlcar
y tablero de materia derivada de la madera producido segln este procedimiento

La presente invencién se refiere a un sistema de aglutinante que contiene azlcar para tableros de materia derivada
de la madera, a un procedimiento para la producciéon de un tablero de materia derivada de la madera usando este
sistema de aglutinante que contiene azlcar y a un tablero de materia derivada de la madera producido segln este
procedimiento.

Descripcién

Los adhesivos o aglutinantes son un constituyente clave en la fabricacién industrial de una pluralidad de productos,
entre otros, en la produccién de tableros de material derivado de la madera. En este sentido, los productos de
trituracion de madera se encolan con el aglutinante y se prensan con la aplicacién de presién y temperatura dando
cuerpos moldeados, tal como, por ejemplo, tableros. El tipo y la cantidad del aglutinante usado se ven esencialmente
influenciados a este respecto por el tamafio y la calidad de las fibras de madera y/o las virutas de madera usadas.

Desde hace décadas se utiliza esencialmente un aglutinante a base de urea y formaldehido para la produccién de
materias derivadas de la madera (HWS). Este aglutinante, cola de urea-formaldehido, pudo imponerse en el mercado
porque los dos componentes de la cola estaban disponibles en el mercado en grandes cantidades y son econémicos.
Ademés, las materias derivadas de la madera producidas con ello proporcionan un perfil de propiedades personalizado
para una amplia gama de aplicaciones (mobiliario, disefio de interiores, etc.)

Estos aglutinantes contienen esencialmente dos componentes. Un componente es formaldehido, el otro componente
es un producto quimico a base de petréleo (fenol, benceno, tolueno) o urea.

Sin embargo, en los ultimos afios, estudios toxicolégicos han demostrado que el formaldehido es cancerigeno. Por
supuesto, esto también afecta a productos como materias derivadas de la madera que emiten en el uso formaldehido
en bajas cantidades debido al uso de la cola mencionada anteriormente. Lo que se aplica a las colas de urea-
formaldehido también se aplica de manera similar a otras colas que contienen formaldehido como un componente.

Por lo tanto, las colas empleadas esencialmente en la actualidad no estdn exentos de problemas debido a sus
propiedades toxicolégicas. Esto también se aplica a las materias primas. Por ello, se deben tomar medidas especiales
de seguridad durante la produccién. Esto también se aplica al transporte y procesamiento. Ademas, la produccién de
cola incluye ademas una etapa de condensacidn, que es energéticamente desfavorable.

Los componentes a base de petréleo, tal como fenol, benceno o tolueno también son considerados criticos, ya que
tarde o temprano se deberia favorecer el uso de materias primas a base de en materias primas renovables. Ademés,
el uso predominante de componentes a base de derivados de petrdleo empeora el equilibro de CO» de las colas.

Ademas del problema de las emisiones, también son criticos por consiguiente aspectos de la produccién, uso y
eliminacién de dichas colas. Todo esto ha llevado a una mayor busqueda de alternativas a la cola, en donde se
considera adicionalmente también el aspecto de la sostenibilidad.

Las desventajas del uso de colas clasicas son, consisten por lo tanto, en el consumo de petréleo, un mal equilibrio de
CO2 y la emisién de sustancias tdxicas.

No obstante, cuando se emplean materias primas a base de materias primas renovables para la produccién de colas
para HWS, surgen problemas similares a los que se producen cuando se emplean en otras é&reas (por ejemplo:
combustibles, plasticos, etc.), en concreto, la extraccion de estas materias primas para la produccién de alimentos.

Por lo tanto, es critica la seleccién de las materias primas empleadas para la produccién. Por un lado, se debe
encontrar una materia prima que tenga las propiedades necesarias y, por otro lado, esta materia prima no debe
conducir a una escasez y/o un aumento de precio en la produccién de alimentos cuando se utiliza como componente
adhesivo.

Se conocen ya enfoques para el desarrollo de colas a base de materias primas renovables. En el documento US
6.822.042 B2 se describe, por ejemplo, una cola que se compone de los componentes azucar (en particular a base de
jarabe de maiz), isocianato y poliol (preferentemente propilenglicol). Como muestra la lista de componentes, si bien
dos de los tres productos quimicos todavia son a base de petréleo, en cambio el componente principal es a base de
una materia prima renovable.

El documento CN 109609080A describe un aglutinante que contiene isocianato para tableros de virutas que
comprende isocianato, polioles, un iniciador, acido acrilico, almidén, poli(alcohol vinilico) y proteina de soja.
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El documento US 2017/0361580A1 describe un procedimiento para la produccién de materiales que contienen
lignocelulosa de multiples capas. Como posibles adhesivos se mencionan resinas aminoplasticas (tal como por
ejemplo resina de urea-formaldehido) e isocianatos orgéanicos. El isocianato organico puede obtenerse mediante
reaccidén de un isocianato con uno 0 mas polioles, en donde se menciona una pluralidad de posibles polioles, entre
otros, propilenglicol, glicerol, sorbitol. En los ejemplos de realizacion se utiliza como aglutinante exclusivamente
kaurita, que es una resina de urea-formaldehido. De acuerdo con los ejemplos de realizacién, el aglutinante se mezcla
con nitrato de sodio, nitrato de amonio y una cera.

La presente invencion se basa en el objetivo de desarrollar una cola para tableros de material derivado de la madera
que se compone esencialmente de materias primas renovables que se encuentran disponibles en cantidades
suficientes. Ademas, el uso de estas materias primas no deberia generar escasez en otras areas. Con respecto a su
composicién, las materias primas no representaran ningln riesgo para la salud durante su uso y eliminacién. Ademas,
los precios de los productos no aumentaran significativamente por el uso de estas materias primas. Si es posible, la
nueva cola o el tablero que se ha producido con la cola se comportara también mas favorablemente en cuanto a sus
emisiones que la mayoria de las colas a base de petrdleo. Esto se aplicard en particular a las emisiones de
formaldehido. El uso de las nuevas colas tampoco dard como resultado un empeoramiento del reciclaje.

Este objetivo se soluciona de acuerdo con la invencién mediante un sistema de aglutinante con las caracteristicas de
la reivindicacién 1, un procedimiento con las caracteristicas de la reivindicacién 8 y un tablero de materia derivada de
la madera con las caracteristicas de la reivindicacion 13.

Segun esto, se utiliza un sistema de aglutinante que esta constituido por dos componentes: un primer componente
que esta constituido por al menos un azucar, al menos un alcohol de azlcar o una mezcla de los mismos; un segundo
componente que esta constituido por al menos un isocianato; y agua.

El presente sistema aglutinante se proporciona en un procedimiento para la produccién de un tablero de material
derivado de la madera que comprende las siguientes etapas:

a) proporcionar particulas de madera, en particular de virutas de madera,

b) encolar las particulas de madera mediante aplicacién de un sistema de aglutinante acuoso con un primer
componente que esta constituido por al menos un azlcar, al menos un alcohol de azlcar o una mezcla de los
mismos, y un segundo componente que esté constituido por al menos un isocianato sobre las particulas de madera;
¢) aplicar las particulas de madera encoladas sobre una cinta transportadora; y

d) prensar las particulas de madera encoladas dispuestas sobre la cinta transportadora.

En el presente caso, para el sistema de aglutinante se usan materias primas que son esencialmente a base de azlcar
y/o alcoholes de azUcar. La proporcién de este componente debia encontrare al menos en el 85 % en peso. Una
ventaja significativa es que la cola se produce mediante el mezclado de los componentes. Esto aporta ventajas
considerables con respecto a la durabilidad de la cola. Se sabe que las colas utilizadas hoy en dia (cola de urea-
formaldehido, cola de fenol-formaldehido, etc.) estan sujetas a ciertas limitaciones en cuanto a su durabilidad. Estas
debian procesarse en el intervalo de dos semanas, ya que segun esto mediante una condensacién adicional se realiza
una modificacién de la viscosidad (aumento) y de la capacidad de dilucién en agua (disminucién). Esto no sélo dificulta
el procesamiento, sino que también conduce a un deterioro general de la calidad de la cola. Esto se debe a la formacién
de oligbmeros/polimeros que son mas dificiles de distribuir en la matriz de la madera. Ademas, la pulverizacién de
cola de mayor viscosidad no es tan eficaz como la pulverizacién de cola de baja viscosidad.

Otra ventaja es que la dosificacién de esta nueva cola puede dosificarse de forma sucesiva o simultdnea, dependiendo
de las condiciones del proceso y del producto. También puede variarse la proporciéon de los dos componentes entre
la capa de cubierta y central del producto. Dependiendo del fin de uso del producto, esto puede resultar mas rentable
que, por ejemplo, el aumento general del encolado.

Esto también tiene ventajas desde el punto de vista del equilibrio ecolégico, ya que se evita una etapa de fabricacion
que consume mucha energia. Tampoco se debe subestimar que pueden realizarse modificaciones en la cola
simplemente cambiando el porcentaje de los componentes. Dado que en el caso de los componentes principales se
trata de un compuesto soluble en agua y se espera cierta resistencia a la humedad o al agua incluso de un tablero de
HWS para aplicaciones de muebles, se agrega una pequefia cantidad de PMDI a la formulacién.

El presente sistema de aglutinante acuoso no presenta otros componentes aparte del azlcar, alcohol de azlcary el
isocianato. Esta libre de formaldehido, polioles sintéticos y/o pléasticos y agentes espesantes, en particular poli(alcohol
vinilico) o poli(acetato de vinilo), o también acrilatos.

En particular, fue sorprendente la omisiéon del poli(alcohol vinilico) durante el encolado de virutas de madera en la
produccién de tableros de virutas de madera, ya que el uso de poli(alcohol vinilico) durante el encolado de fibras de
madera en la produccién de tableros de fibras de madera habia demostrado ser esencial para una adhesidn estable.
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En una forma de realizacién, el sistema de aglutinante en cuestiéon presenta el primer componente de al menos un
azucar, al menos un alcohol de azlcar o una mezcla de los mismos en una cantidad entre el 70 y el 95 % en peso,
preferentemente entre el 75y el 90 % en peso, en particular entre el 80 y el 85 % en peso, con respecto a la cantidad
total del primer y segundo componente.

Por los motivos expuestos anteriormente con respecto a la importancia y la ventaja del uso de materias primas
renovables se prefieren polioles a base de azlcares. Estos se pueden generar facilmente mediante hidrogenacién o
mediante conversién enzimatica de los productos previos correspondientes.

En una forma de realizacién del presente sistema aglutinante se usan monosacéridos y/o disacéaridos reductores. En
el sentido de la presente solicitud, por monosacaridos o disacaridos reductores deben entenderse aquellos sacéridos
que disponen de al menos un grupo aldehido en estado lineal. Los sacéridos no reductores, por el contrario, no
disponen de ningln grupo aldehido libre. Un ejemplo de un disacarido no reductor es sacarosa, en la que los dos
monosacaridos glucosa y fructosa se encuentran unidos en forma de acetal a través de un enlace glucosidico a,p-1,2
en condiciones neutras y basicas. No obstante, en condiciones &cidas, es posible una escisién de la sacarosa en los
monosacéridos reductores glucosa y fructosa.

En una forma de realizacidn preferida, se usan pentosas y hexosas como monosacaridos. Las pentosas y hexosas se
seleccionan a este respecto en particular del grupo que contiene arabinosa, ribosa, xilosa, glucosa (dextrosa), manosa,
galactosa y fructosa. Los sacéaridos mencionados pueden usarse tanto en su forma D como también en su forma L.

En una forma de realizacidén adicional, se usan como alcoholes de azUcar seleccionados de un grupo que contiene
alcoholes tetrahidroxilados, pentahidroxilados y hexahidroxilados (también conocidos como azUlcares reducidos o
alditoles). A este respecto se pueden usar treitol, eritritol, pentaeritritol como alcoholes tetrahidroxilados, arabitol,
adonitol, xilitol como alcoholes pentahidroxilados y sorbitol, manitol, dulcitol, dipentaeritritol como alcoholes
hexahidroxilados. El uso de sorbitol (o sorbitol) ha resultado especialmente ventajoso.

Por consiguiente, como polioles o compuestos polialcohdlicos se usan exclusivamente alcoholes polihidroxilados a
base de azucar. Seguln esto se prescinde del uso de polioles sintéticos tal como glicoles, tal como etilenglicol,
propilenglicol, dietilenglicol, trietilenglicol, polietilenglicol, polipropilenglicol, polibutilenglicol. En particular no se usa en
cuestién 1,2-propilenglicol como componente de cola.

En una forma de realizacién mas amplia se aplica el al menos un azlcar y/o el al menos un alcohol de azlcar sobre
las particulas de madera como solucién acuosa con una proporcién de sélidos entre el 60 y el 80 % en peso,
preferentemente entre el 65y el 75 % en peso, en particular preferentemente del 70 % en peso.

De ese modo, el al menos un azucar y/o el al menos un alcohol de azlcar se aplica en una cantidad entre 80 y 200 g
de lig., preferentemente en una cantidad entre 100 y 150 g de liq., en particular preferentemente en una cantidad entre
120 y 140 g de lig. con respecto a 1 kg de particulas de madera.

En el caso de una mezcla de azlcar y alcohol de azlcar, la cantidad de azUcar y alcohol de azlcar entre si puede
variar, encontrandose la cantidad total en el intervalo indicado para azlcary alcohol de azucar. La relacién de cantidad
de azlcar con respecto a alcohol de azdcar puede encontrarse entre 3:1y 1:3, entre 2:1 y 1:2, en particular en 1:1.

En una forma de realizacién, el al menos un isocianato es a base de poliisocianatos aromaticos, en particular
polidifeniimetandiisocianato (PMDI), toluilendiisocianato (TDI) y/o difenilmetandiisocianato (MDI), prefiriéndose
especialmente PMDI.

En una forma de realizacién, el sistema de aglutinante en cuestién presenta el segundo componente de al menos un
isocianato en una cantidad entre el 5 y el 30 % en peso, preferentemente entre el 10 y el 25 % en peso, en particular
preferentemente entre el 15y el 20 % en peso, con respecto a la cantidad total del primer y segundo componente.

En una variante, el al menos un isocianato se aplica en una cantidad entre 5y 30 g, preferentemente entre 10 y 25 g,
en particular preferentemente entre 15 y 20 g, en forma de una solucién al 100 % en peso con respecto a 1 kg de
particulas de madera.

En una forma de realizacidn, el presente sistema de aglutinante comprende un azlcar/alcohol de azlcar en una
cantidad entre 170 y 190 g de lig. de una solucién al 70 % en peso y un isocianato en una cantidad entre 15y 20 g de
una solucién al 100 % en peso con respecto a 1 kg de particulas de madera.

En otra forma de realizacién, el presente sistema de aglutinante comprende un azlcar/alcohol de azlcar en una
cantidad entre 180 y 200 g de lig. de una solucién al 70 % en peso y un isocianato en una cantidad entre 10y 15 g de
una solucién al 100 % en peso con respecto a 1 kg de particulas de madera.

Los componentes aglutinantes pueden pulverizarse sobre las particulas de madera como mezcla acuosa o también
de manera sucesiva. Esto puede tener lugar, por ejemplo, en una mezcladora, una bobina o una linea de soplado.
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Después de la aplicacién de los componentes aglutinantes sobre las particulas de madera, las particulas de madera
encoladas se colocan o se esparcen sobre una cinta transportadora y a continuacién se prensan para dar un tablero
de material derivado de la madera.

El prensado puede tener lugar a una temperatura de prensado entre 150 y 250 °C, preferentemente 180 °C y 220 °C,
y un tiempo de prensado entre 30 y 240 s, preferentemente 100 y 210 s, en particular 150y 180 s.

Los tableros de materia derivada de la madera producidos con el presente procedimiento presentan, por consiguiente,
una composicidén de aglutinante que esta constituida por

- un primer componente de al menos un azlcar, al menos un alcohol de azlcar o una mezcla de los mismos;
- un segundo componente de al menos un isocianato.

Las particulas de madera usadas en el presente procedimiento son preferentemente virutas de madera o hebras de
madera.

Segln esto, con el presente procedimiento pueden facilitarse los tableros de materia derivada de la madera
preferentemente en forma de un tablero de virutas de madera o de un OSB (oriented strand board).

Los tableros de virutas de madera forman la base de muchos objetos cotidianos, por ejemplo de muebles o
revestimientos de paredes, suelos o techos.

Para la produccién de tableros de virutas de madera se producen en primer lugar recortes de madera a partir de
maderas adecuadas. También es posible producir virutas de madera a partir de madera sin pasar por recortes de
madera. Antes de un uso posterior, los recortes de madera o la madera pueden limpiarse de materias extrafias, por
ejemplo, en el marco de una limpieza en seco o limpieza en humedo.

A esto le sigue un proceso de mecanizado con arranque de virutas de los recortes de madera en una arrancadora de
virutas o un proceso de desfibrado de los recortes de madera en un refinador, pudiéndose afiadir también
adicionalmente a las virutas de madera un agente humectante durante el proceso de desfibrado para mejorar la
humectacién con agua de la madera o los recortes de madera tratados térmicamente.

Las virutas de madera producidas con el proceso de mecanizado con arranque de virutas presentan habitualmente
una longitud entre 1,5 mmy 20 mm y un grosor entre 0,05 mmy 1 mm.

En una etapa adicional, las virutas de madera después del proceso de mecanizado con arranque de virutas se solicitan
0 se ponen en contacto con el presente sistema de aglutinante como se ha descrito anteriormente, pudiendo tener
lugar la puesta en contacto de las virutas de madera con el aglutinante en cada caso de diferentes maneras.

Las virutas de madera se ponen en contacto preferentemente con el aglutinante en un dispositivo mezclador, por
ejemplo, mezclador de artesa o mezclador de tambor (espiral).

Después del encolado, las virutas de madera se aplican mediante viento y/o lanzamiento sobre una cinta
transportadora. A esto le sigue el prensado de las virutas de madera dispuestas sobre la cinta transportadora en las
condiciones de prensado expuestas anteriormente.

Los tableros de virutas gruesas, también denominados OSB (oriented strand boards), son tableros de materia derivada
de la madera que se producen a partir de virutas largas (hebras). Sin embargo, los OSB, originalmente producidos
como productos de desecho de la industria de chapas y madera contrachapada, se utilizan cada vez mas en la
construccién de casas prefabricadas y de madera, dado que los OSB son ligeros y ain cumplen con los requisitos
estaticos impuestos a los tableros de construccion. Asi se usan OSB como tableros de construccién y como pared o
revestimiento con tablas de techo o también en la zona del suelo.

La produccién de los OSB tiene lugar en un proceso de varios pasos, en el que en primer lugar las virutas o hebras
de madera en rollo descortezada, preferentemente madera de coniferas, se descortezan en direccién longitudinal
mediante cuchillas giratorias. En el siguiente proceso de secado se reduce la humedad natural de las hebras a altas
temperaturas.

Las hebras de madera asi producidas pueden presentar una longitud entre 50 y 200 mm, preferentemente de 70 a
180 mm, en particular preferentemente de 90 a 150 mm; una anchura entre 5y 50 mm, preferentemente de 10 a 30
mm, en particular preferentemente de 15 a 20 mm; y un grosor entre 0,1 y 2 mm, preferentemente entre 0,3 y 1,5 mm,
en particular preferentemente entre 0,4 y 1 mm.

En una forma de realizacién, las hebras de madera presentan por ejemplo una longitud entre 150 y 200 mm, una
anchura entre 15 y 20 mm, un grosor entre 0,5 y 1 mm y una humedad de como méximo el 50 %.
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A continuacién del secado de las hebras se introducen en un dispositivo de encolado (bobina), en el que se aplica el
presente sistema de aglutinante sobre las virutas.

Después del encolado, las hebras encoladas se dispersan de manera alterna longitudinal y transversalmente a la
direccién de produccidén en aparatos esparcidores, de modo que las hebras se disponen en forma de cruz en al menos
tres capas (capa de cubierta inferior - capa central - capa de cubierta superior). La direccién de esparcimiento de la
capa de cubierta inferior y superior es a este respecto la misma, pero se desvia de la direccién de esparcimiento de la
capa central. También se diferencian las hebras usadas en la capa de cubierta y capa central una de otra. Asi, las
hebras usadas en las capas de cubierta son planas y las hebras usadas en la capa central son menos planas hasta
forma de viruta. Habitualmente se conducen en la produccién de los tableros OSB dos tiras de material: una con
hebras planas paras las posteriores capas de cubierta y una con "virutas" para la capa central. Por consiguiente, las
hebras de la capa central pueden ser de peor calidad, dado que la resistencia a la flexién se genera esencialmente
mediante las capas de cubierta. Por este motivo, los finos que se generan durante el mecanizado con arranque de
virutas también se pueden usar en la capa central de los OSB.

A continuacién del esparcimiento de las fibras se realiza un prensado continuo de las mismas con alta presién y alta
temperatura de, por ejemplo, 200 a 250 °C.

Los tableros de materia derivada de la madera, en particular tableros de virutas de madera, producidos utilizando el
presente sistema de aglutinante presentan una resistencia a la traccion transversal superior a 0,25 N/mm?2
preferentemente superior a 0,3 N/mm?, en particular preferentemente superior a 0,4 N/mm?, alin mas preferentemente
superior a 0,5 N/mm?2. La resistencia a la traccion transversal puede encontrarse en un intervalo entre 0,25 y 0,7
N/mm?, preferentemente entre 0,3 y 0,6 N/mm?, en particular preferentemente entre 0,4 y 0,5 N/mm?.

En una forma de realizacién, un tablero de virutas de madera con un sistema de aglutinante de un azucar/alcohol de
azucar en una cantidad entre 170 y 190 g de liq. de una solucién al 70 % en peso y un isocianato en una cantidad
entre 15 y 20 g de una solucién al 100 % en peso con respecto a 1 kg de virutas de madera presenta una resistencia
a la traccién transversal en un intervalo entre 0,45 y 0,65 N/mm?, preferentemente entre 0,5 y 0,6 N/mm?, en particular
preferentemente entre 0,55 y 0,58 N/mm?.

En otra forma de realizacidn, un tablero de virutas de madera con un sistema de aglutinante de un azucar/alcohol de
azucar en una cantidad entre 180 y 200 g de liq. de una solucién al 70 % en peso y un isocianato en una cantidad
entre 10 y 15 g de una solucién al 100 % en peso con respecto a 1 kg de virutas de madera presenta una resistencia
a la traccién transversal en un intervalo entre 0,25 y 0,45 N/mm?, preferentemente entre 0,3 y 0,4 N/mm?, en particular
preferentemente entre 0,33 y 0,29 N/mm?.

Las ventajas del presente sistema aglutinante y de los tableros de material derivado de la madera producidos con el
mismo se pueden resumir de la siguiente manera:

- no competencia con la produccidén de alimentos;
- materias primas inocuas para la salud,

- equilibrio de CO, mejorado;

- larga durabilidad;

- formulacién muy variable.

La invencidn se explica en detalle a continuacién mediante varios ejemplos de realizacion.

Ejemplo de realizacién 1:

- 1000 g de virutas de capa central (humedad: aprox. el 5 %)
- 185,5 g de sorbitol lig. (solucidén al 70 % en peso)
- 20,0 g de PMDI (solucién al 100 % en peso)

Los dos componentes de la cola se pulverizan de manera sucesiva sobre las virutas en una mezcladora. Entonces se
produjeron tableros de virutas de 15 mm con diferentes densidades aparentes a partir de las virutas encoladas en una
prensa con el uso de parametros de prensado idénticos.

Los pardmetros de prensado y del tablero fueron los siguientes:
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Tabla 1:
Temperatura | Tiempo de Presidn de Grosor | Densidad Traccién Hinchamiento
en °C prensado en s | prensado en en mm | aparente en transversal en | (24 h) en %
N/mm? kg/m?3 N/mm?
Tebrica/Real
1 180 1. 30 1. 1,8 16,92 700/645 0,48 34,4
2. 240 2. 1,5
2 180 1. 30 3. 1,8 17,05 800/669 0,58 24 1
2. 240 4. 1,5
3 180 1. 30 3. 1,8 14,55 630/658 0,56 26,7
2. 240 4. 1,5

Como puede deducirse a partir de los resultados de la tabla 1, los valores para P2 de acuerdo con la norma DIN EN
312 se alcanzan con respecto a la resistencia a la traccion transversal. El valor P2 se encuentra en 0,35 N/m? para el
intervalo de espesor (intervalo de grosor) de 13 a 20 mm.

Ejemplo de realizacién 2:

- 1000 g de virutas de capa central (humedad: aprox. el 5 %)
- 200,0 g de sorbitol lig. (solucidén al 70 % en peso)
- 10,0 g de PMDI (solucién al 100 % en peso)

Los dos componentes de la cola se pulverizan de manera sucesiva sobre las virutas en una mezcladora. Entonces se
produjeron tableros de virutas de 15 mm con diferentes densidades aparentes a partir de las virutas encoladas en una
prensa con el uso de parametros de prensado idénticos.

Los pardmetros de prensado y del tablero fueron los siguientes:

Tabla 2:
Temperatura | Tiempo de Presidn de Grosor | Densidad Traccién Hinchamiento
en °C prensado en s prensado en N/mm? | en mm | aparente en transversal | (24 h) en %
kg/m?3 en N/mm?
Teérica/Real
1 1180 3. 30 3. 1,8 17,18 700/612 0,28 69,8
4. 240 4. 1,5
2 180 5. 30 7. 1,8 |19,0 800/620 0,31 51,4
6. 240 8. 1,5
3 |180 5. 30 7. 1,8 | 1535 |630/625 0,39 38,2
6. 240 8. 1,5

Como puede deducirse a partir de los resultados de la tabla 2, los valores para P1 (muestra 1 + 2) y P2 (muestra 3)
de acuerdo con la norma DIN EN 312 se alcanzan con respecto a la resistencia a la traccidn transversal. El valor de
P1 para el intervalo de espesor (intervalo de espesor) de 13 a 20 mm se encuentra en 0,24 N/mm?.

Como puede deducirse adicionalmente a partir de la tabla, los parametros deseados sélo se alcanzan parcialmente,
lo que podria deberse a una distribucidén algo heterogénea del componente PMDI.

Al formular las formulaciones, es especialmente positivo que el componente principal (soluciones de azlcar/alcohol
de azlcar) se puedan utilizar en forma relativamente concentrada (contenido de sélidos de hasta aproximadamente el
85 % en peso). Esto permite un buen control del contenido de agua de las virutas.
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REIVINDICACIONES
1. Sistema de aglutinante para tableros de materia derivada de la madera que esta constituido por

- un primer componente que esté constituido por al menos un azlcar, al menos un alcohol de azlicar o una mezcla
de los mismos;

- un segundo componente que esté constituido por al menos un isocianato y

- agua.

2. Sistema de aglutinante segun la reivindicacién 1, caracterizado por que éste esta libre de formaldehido, polioles
sintéticos y/o plésticos y agentes espesantes, en particular poli(alcohol vinilico) o poli(acetato de vinilo).

3. Sistema de aglutinante segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que el primer componente
de al menos un azucar, al menos un alcohol de azlcar o una mezcla de los mismos se encuentra en una cantidad
entre el 70 y el 95 % en peso, preferentemente entre el 75y el 90 % en peso, en particular entre el 80 y el 85 % en
peso, con respecto a la cantidad total del primer y segundo componente.

4. Sistema de aglutinante segln una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que el al menos un azlcar
es un monosacarido del grupo de las pentosas y hexosas, en particular seleccionado del grupo que contiene arabinosa,
ribosa, xilosa, glucosa (dextrosa), manosa, galactosa y fructosa.

5. Sistema de aglutinante segln una de las reivindicaciones 1-3, caracterizado por que el al menos un alcohol de
azucar se selecciona de un grupo que contiene alcoholes tetrahidroxilados, pentahidroxilados, hexahidroxilados, en
donde se usan como alcoholes tetrahidroxilados treitol, eritritol, pentaeritritol, como alcoholes pentahidroxilados
arabitol, adonitol, xilitol y como alcoholes hexahidroxilados sorbitol, manitol, dulcitol, dipentaeritritol.

6. Sistema de aglutinante segln una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que el al menos un
isocianato es polidifeniimetandiisocianato (PMDI), toluilendiisocianato (TDI) y/o difenilmetandiisocianato (MDI).

7. Sistema de aglutinante segln una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que el segundo
componente de al menos un isocianato se encuentra en una cantidad entre el 5 y el 30 % en peso, preferentemente
entre el 10 y el 25 % en peso, en particular preferentemente entre el 15 y el 20 % en peso, con respecto a la cantidad
total del primer y segundo componente.

8. Procedimiento para la produccién de un tablero de materia derivada de la madera usando un sistema de aglutinante
segln una de las reivindicaciones anteriores, que comprende las etapas:

a) proporcionar particulas de madera,

b) encolar las particulas de madera mediante aplicacién de un sistema de aglutinante acuoso con un primer
componente que esta constituido por al menos un azlcar, al menos un alcohol de azlcar o una mezcla de los
mismos, y un segundo componente que esté constituido por al menos un isocianato sobre las particulas de madera;
¢) aplicar las particulas de madera encoladas sobre una cinta transportadora; y

d) prensar las particulas de madera encoladas dispuestas sobre la cinta transportadora.

9. Procedimiento segun la reivindicacién 8, caracterizado por que el al menos un azlcar y/o el al menos un alcohol
de azlcar se aplica sobre las particulas de madera como solucién acuosa con una proporcién de sélidos entre el 60 y
el 80 % en peso, preferentemente entre el 65y el 75 % en peso, en particular preferentemente del 70 % en peso.

10. Procedimiento segln una de las reivindicaciones 8-9, caracterizado por que el al menos un isocianato se aplica
en una cantidad entre 5 y 30 g, preferentemente entre 10 y 25 g, en particular preferentemente entre 15 y 20 g, en
forma de una solucién al 100 % en peso con respecto a 1 kg de particulas de madera.

11. Procedimiento segln una de las reivindicaciones 8-10, caracterizado por que el prensado tiene lugar a una
temperatura de prensado entre 150 y 200 °C, preferentemente 180 °C y un tiempo de prensado entre 30 y 240 s,
preferentemente 100 y 210 s, en particular 150 y 180 s.

12. Procedimiento segln una de las reivindicaciones 8-11, caracterizado por que las particulas de madera se usan
en forma de virutas de madera o hebras de madera.

13. Tablero de materia derivada de la madera que puede producirse segun un procedimiento de acuerdo con una de
las reivindicaciones 8-12, caracterizado por una composicién de aglutinante que esta constituida por

- un primer componente de al menos un azucar, al menos un alcohol de azlcar o una mezcla; y
- un segundo componente de al menos un isocianato.

14. Tablero de materia derivada de la madera segun la reivindicacién 13, caracterizado por que el tablero de materia
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derivada de la madera es un tablero de virutas de madera o un OSB (oriented strand board).

15. Tablero de materia derivada de la madera segln una de las reivindicaciones 13-14, caracterizado por una
resistencia a la traccién transversal superior a 0,25 N/mm?2, en particular superior a 0,3 N/mm?, preferentemente
superior a 0,4 N/mm?, aln mas preferentemente superior a 0,5 N/mm?.
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