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DESCRIPCION
Articulos comprimidos y métodos de fabricacién de los mismos
Campo

La presente invencién se refiere a productos formados por resinas poliméricas y materiales de madera. En
particular, la presente invencion se refiere a articulos comprimidos segun la reivindicacion 1. La presente
invencion también se refiere a métodos de produccion de tales articulos segun la reivindicaciéon 9 y a usos de los
mismos segun la reivindicacion 13.

Antecedentes

En la técnica se conocen materiales compuestos comprimidos de polimero y madera. Tales materiales
compuestos estan representados por paneles de madera, en los que la parte estructural del material esta
formada por madera en forma de laminas delgadas, tales como chapas de manera o particulas. Los ejemplos
incluyen madera contrachapada y tableros de particulas y diversos tableros de fibras.

Un tablero de particulas convencional es un producto de madera modificado por ingenieria hecho de virutas de
madera, virutas de aserradero, serrin, resina sintética o cualquier aglutinante adecuado. Los tableros de
particulas sirven como una alternativa mas barata, mas densa y mas uniforme que la madera convencional y el
material de madera contrachapada. Los tableros de particulas pueden servir como material de sustitucion cuando
la reduccion de costes es una consideracién principal en lugar de los atributos fisicos como la resistencia y el
aspecto del articulo que va a producirse.

Una desventaja principal de los materiales compuestos conocidos de polimeros y madera es que son propensos
a la expansioén del volumen y a la decoloracién como resultado de la adsorcion de humedad en el material de
madera. La falta de estabilidad dimensional bajo la influencia de humedad y agua hace que los paneles de
madera, tales como los tableros de particulas, no sean adecuados para su uso en lugares donde hay altos
niveles de humedad. Por tanto, por ejemplo, los paneles de madera convencionales deben protegerse mediante
laminacién o con pintura o un tapaporos contra el agua y la humedad.

El método convencional de fabricacion de tableros de particulas consiste en formar una pluralidad de capas de
particulas de madera sobre una superficie de soporte, esparcir resina adhesiva sobre las capas y comprimir las
capas asi tratadas en una prensa mediante el uso de calor para formar un panel comprimido y endurecido.

Diversas mejoras en el campo de los tableros de particulas se comentan en los documentos JP03055974B2,
JP2014008617A, JP2002036213A y EP2777238. Materiales compuestos adicionales se dan a conocer en los
documentos US 2013000248 A1 y US 2003046772 A1.

Las estructuras en capas de las anteriores tienen mala resistencia al desprendimiento, lo que significa que el
material se separara bajo tensién. Cuando se produce la separacion, el area superficial de contacto aumenta,
haciéndola incluso mas propensa a la absorcion de agua, lo que exacerba el hinchamiento del articulo.

Como resulta evidente de lo anterior, los productos de madera comprimidos convencionales no son adecuados
para su uso en articulos que estan sometidos a contacto con el agua.

El documento US 3206201 A da a conocer una bola de bolos que comprende una chapa de manera externa y un
nucleo interno, componiéndose dicha chapa de manera de un material elastomérico, incluyendo dicho nucleo una
matriz de resina polimerizada que contiene dispersas en la misma, una multiplicidad de virutas organicas
macroscépicas y una multiplicidad de células microscopicas llenas de gas.

Sumario de la invencion

Un objetivo de la invencién es proporcionar un nuevo material comprimido adecuado para su uso como
componente estructural o un material de construccién en aplicaciones que pueden someterse a la exposicion de
agua.

Otro objetivo es proporcionar un método de produccion de articulos comprimidos formados por resinas y
particulas de madera.

La presente invencién se basa en el concepto de proporcionar un articulo comprimido que esta formado por un
material compuesto que tiene una matriz continua de un polimero termoestable endurecido y particulas de
madera distribuidas dentro de la matriz. Las particulas de madera estan al menos parcialmente encerradas por el
polimero termoestable.
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Se ha hallado que un articulo de la presente clase tiene una capacidad de absorcion de agua de menos del 1%
en peso tras la inmersién en agua a lo largo de un periodo de tiempo de al menos 168 h (semana) a temperatura
ambiente.

Un articulo comprimido de la presente clase puede obtenerse mezclando virutas de madera con un liquido
formado por resina termoestable no endurecida para formar una mezcla, que se transfiere a un molde de
compresion que tiene una superficie de recepcion correspondiente a la superficie exterior del articulo
comprimido. La mezcla se moldea en el molde mientras al mismo tiempo que se permite el endurecimiento de la
resina y para formar un articulo comprimido que tiene al menos una superficie formada contra la superficie de
recepcion.

Los novedosos articulos comprimidos pueden usarse en estructuras y objetos que pueden poner en contacto con
humedad o agua.

Mas especificamente, la presente invencion se caracteriza por lo que se indica en las partes de caracterizacion
de las reivindicaciones independientes.

Se obtienen ventajas considerables mediante la presente invencion. Por tanto, se ha hallado sorprendentemente
que la absorcion de agua de los articulos es pequefa incluso cuando la superficie de los articulos se rompe para
exponer las partes interiores de los articulos. Como resultado, los presentes articulos pueden estar dotados de
aberturas o perforaciones sin provocar ningun hinchamiento significativo del material. La capacidad de absorcion
de agua del material que compone los presentes articulos moldeados y comprimidos es normalmente de menos
del 1% en peso incluso después de una semana de contacto con el agua a temperatura ambiente.

Normalmente, las particulas de madera son laminadas y, por ejemplo, formadas por virutas de madera. En
realizaciones de la invencion, tales particulas pueden autoorganizarse debido a su configuracion y forma en
estructuras tridimensionales entrelazadas sobre al menos la superficie exterior del molde durante el moldeo.

Pueden emplearse articulos segun la presente invencion para la fabricacion de articulos comprimidos que hallan
uso en la produccién de mobiliario y partes estructurales para uso interior o exterior, en elementos para cocinas y
bafios, y en barcos y buques flotantes similares, por ejemplo, para la fabricacion de cascos. Puesto que los
articulos comprimidos tienen buena estabilidad dimensional, pueden conformarse para dar baldosas para cubrir
superficies, tales como paredes y suelos.

Caracteristicas y ventajas adicionales relacionadas con las realizaciones particulares de la presente invencion
resultaran evidentes a partir de la siguiente descripciéon detallada.

Realizaciones
Definiciones

En el presente contexto, el término “virutas de madera” quiere decir particulas de madera obtenidas cortando o
troceando piezas de madera mas grandes. Las “virutas de madera” pueden variar en tamafo y calidad y pueden
obtenerse a partir de diversas fuentes. Normalmente, se usan troncos como materia prima, pero también pueden
usarse otras fuentes, tanto materiales virgenes como materiales reciclados. Normalmente, las presentes
particulas, por ejemplo, virutas, tienen un tamafio tamizado en el intervalo de 0,2 a 20 mm, en particular de 0,3 a
10 mm. Por tanto, por ejemplo, las particulas, en particular virutas, usadas pueden tener un tamafio tamizado de
1 a 7,5 mm, dependiendo, por ejemplo, de las dimensiones, en particular los grosores, de los articulos que van a
fabricarse.

En el presente contexto, el término “articulo comprimido” quiere decir un articulo que se ha aplanado mediante
presién, o que se ha apretado o comprimido.

“Resina termoestable” es una sustancia polimérica que cambia de manera irreversible para dar una red de
polimero insoluble normalmente mediante reticulaciéon durante un procedimiento denominado “curado” para
formar un “polimero termoestable”. En el presente contexto se prefiere proporcionar una resina termoestable que
es, como tal, liquida a temperatura ambiente, o que puede formar una fase liquida a temperatura ambiente, por
ejemplo, mediante la accién de un disolvente. De manera convencional, la resina termoestable puede
caracterizarse como prepolimero, que tiene un peso molecular menor que el material obtenido mediante el
curado de la misma.

“Temperatura ambiente” quiere decir una temperatura en el intervalo de 10 a 30°C, en particular de 15 a 25°C.
“Curado” es un procedimiento que transforma una resina termoestable en un material termoestable endurecido

(“polimero termoestable”) mediante reticulacion de cadenas individuales de la sustancia polimérica de la resina
bajo la influencia de calor o radiacion adecuada, a menudo bajo presion aumentada, o mediante el uso de
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endurecedores.

Los endurecedores son normalmente sustancias que logran la reticulacion de las cadenas de la sustancia
polimérica. Los ejemplos de endurecedores incluyen compuestos que contienen grupos reactivos seleccionados
del grupo de grupos epoxi, grupos amina, grupos vinilo y grupos alilo y combinaciones de los mismos. También
pueden usarse como endurecedores compuestos insaturados, con uno o varios enlaces insaturados en la
cadena principal de la molécula. Tales compuestos pueden tener opcionalmente grupos reactivos de la clase
mencionada en lo anterior. Independientemente del procedimiento de reticulacion, puede facilitarse por
catalizadores en sitios quimicamente activos.

“Humedad relativa” se define como la razén de la presion parcial del vapor de agua en una mezcla de aire y agua
a la presién de vapor de equilibrio del agua sobre una superficie plana de agua pura a una temperatura dada. La
humedad relativa se expresa normalmente como un porcentaje que representa la razén de la presiéon de vapor
de agua real con respecto a la presion de vapor de saturacion de modo que un mayor porcentaje significa que la
mezcla aire-agua es mas humeda.

Tal como resulta evidente a partir de lo anterior, un articulo comprimido segun la presente tecnologia esta
formado, en particular, por un material compuesto que comprende al menos dos componentes, a saber, un
polimero termoestable y un material de madera, proporcionandose el ultimo en forma de particulas de madera.
En el articulo comprimido, la resina termoestable forma, después del endurecimiento para dar un polimero
termoestable, una matriz continua. Las particulas de madera estan distribuidas dentro de la matriz, en particular
en forma de virutas de madera u otras particulas laminadas, que estan al menos parcialmente encerradas por el
polimero termoestable. Normalmente, la parte polimérica del articulo comprimido forma mas del 30%, en
particular del 40 al 95%, en volumen del articulo. En particular, la parte polimérica de los articulos comprimidos
forma mas del 50% y hasta el 90% en volumen del articulo.

Un aspecto de la invencién es que la cantidad de virutas de madera que esta contenida en el material compuesto
es de 1 a 60 partes en peso, en particular de 10 a 40 partes en peso, por ejemplo, aproximadamente de 25 a
35 partes en peso, por 100 partes en peso de polimero termoestable endurecido.

El volumen de las virutas de madera que estan encerradas por el polimero termoestable dentro de la matriz de
polimero termoestable es de al menos el 20% en volumen, en particular del 30 al 100% en volumen.

El articulo tiene baja capacidad de absorcién de agua. En particular, la capacidad de absorcion de agua es de
menos del 2% en peso, o incluso menos del 1% en peso, tras el contacto con agua, por ejemplo, inmersion en
agua, a lo largo de un periodo de tiempo de al menos 72 h, en particular una semana (168 h) a temperatura
ambiente.

En una realizacién, el material compuesto consiste esencialmente en al menos un polimero termoestable que
forma una matriz con particulas de madera, en particular virutas de madera, que preferiblemente estan
incorporadas completa o parcialmente dentro de la matriz de polimero. Por tanto, mas del 95% en peso del
material esta formado por los dos componentes comentados anteriormente.

En otra realizacién, el material compuesto contiene adicionalmente otros componentes. Por tanto, pueden estar
presentes cargas que ayudan a las propiedades de resistencia. Pueden afadirse aditivos a la mezcla antes de
moldear para mejorar las propiedades estructurales del material, con aditivos, tales como un endurecedor, donde
la reticulacién puede reforzar la elasticidad de la resina termoestable.

Para la produccion del articulo comprimido, se combinan particulas de madera y una resina termoestable para
dar una mezcla, a la que luego se le proporciona una forma predeterminada durante la compresion de la mezcla,
al mismo tiempo que el endurecimiento de la resina. Normalmente, se le da a la mezcla la forma determinada por
la superficie de moldeo. Un procedimiento adecuado para el moldeo de la mezcla se conoce como moldeo por
compresion.

Por tanto, en una realizacion se mezclan virutas de madera con la resina termoestable para formar una mezcla
de polimero-virutas que se moldea a presion y opcionalmente se calienta para formar un articulo comprimido.
Cuando se forma la mezcla, se mezclan totalmente la resina liquida y las virutas de madera para lograr una
distribucién uniforme de las virutas de madera en la fase liquida.

En una realizaciéon se distribuyen virutas de madera por toda la matriz de polimero del material compuesto.
Normalmente, la mayoria de las virutas de madera individuales dentro de la matriz de material compuesto se
cubren luego con el polimero termoestable y se impregnan preferiblemente al menos parcialmente con el mismo.

En una realizacion, un método de produccion de un articulo segun cualquiera de las realizaciones anteriores
comprende las etapas de mezclar virutas de madera con un liquido formado por resina termoestable no
endurecida en una razén en peso de 1:100 a 60:100, por ejemplo, de 5:100 a 50:100, para obtener una mezcla
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uniforme; transferir la mezcla a un molde de compresién que tiene una superficie de recepcion correspondiente a
la superficie exterior del articulo comprimido; y moldear la mezcla en dicho molde para formar un articulo
comprimido que tiene al menos una superficie formada contra la superficie de recepcion.

En otra realizacion, el método comprende mezclar virutas de madera con un liquido formado por resina
termoestable no endurecida en una razén en peso de 10:100 a 40:100 para obtener una mezcla uniforme;
transferir la mezcla a un molde de compresién; y moldear la mezcla en dicho molde a una temperatura de menos
que el punto de ebullicion del agua y en condiciones que permitan que las virutas formen una estructura
tridimensional de virutas entrelazadas dentro de la resina termoestable durante la compresion.

La eleccién de las virutas de madera usadas en la fabricaciéon del material comprimido puede ser de cualquier
tipo, pero normalmente las virutas de madera tienen un tamafio tamizado de 1 a 7,5 mm o de 0,5 a 5 mm,
respectivamente. El tamafio tamizado de las virutas de madera puede influir en la cantidad de agua que se
absorbe y el correspondiente grado de hinchamiento en las virutas de madera.

En una realizacién, las virutas de madera tienen un contenido de humedad de menos del 20% en peso, en
particular menos del 18% en peso, normalmente menos del 15% en peso, por ejemplo, menos del 10% en peso.
En una realizacioén, las virutas de madera tienen un contenido de humedad de menos del 8% en peso, por
ejemplo, menos de aproximadamente el 6%, tal como aproximadamente del 0,1 al 5% en peso. Tal como se
comenta a continuacion, las virutas de madera pueden tratarse térmicamente antes de su uso. Ademas de otros
efectos alcanzables, tal tratamiento también reducira la humedad de las virutas.

Las virutas de madera que pueden usarse en la invencién pueden ser de cualquier tipo, pero se seleccionan
preferiblemente del grupo de virutas de madera de coniferas y perecedera y combinaciones de las mismas. En
particular, las virutas son porosas. En una realizacion, las virutas son virutas de alamo tembloén, aliso o pino o
combinaciones de las mismas.

Normalmente, las virutas estan encerradas al menos parcialmente por la resina. Puesto que la resina se usa en
fase liquida y el material de madera es normalmente poroso, tal como es el caso de virutas obtenidas troceando
alamo tembloén, chopo o picea, puede logarse al menos la impregnacion parcial de las virutas con resina liquida
antes del endurecimiento final de la resina.

La matriz de polimero termoestable que encierra las virutas de madera comprende esencialmente una resina
termoestable endurecida. La resina puede ser de cualquier tipo tal como una resina de poliéster, en particular
una resina de poliéster aromatica, o una resina epoxidica o una resina de urea-formaldehido o resina de
melamina-formaldehido o resina de melamina-urea-formaldehido. También pueden usarse combinaciones de
resinas termoestables.

Los ejemplos de resinas de poliéster adecuadas incluyen productos comercializados con las marcas comerciales
Basonat®, Novolac®, Polylite® y Waterpoxy®.

La resina termoestable puede tener componentes que modifican sus propiedades. Para mejorar su resistencia al
fuego, pueden afadirse sustancias inorganicas, tales como fosfato de trifenilo y trioxido de antimonio, como
aditivos retardantes de la llama. También es posible incorporar en el polimero mondémeros seleccionados &cidos
dibasicos halogenados y anhidridos de acido, tales como anhidrido tetracloroftalico, anhidrido tetrabromoftalico,
dibromoneopentilglicol y tetrabromobisfenol-A. Tales monémeros pueden usarse opcionalmente como
mondémeros en lugar de anhidrido ftalico o propilenglicol.

Tal como se comentd anteriormente, puede mezclarse un agente de curado con la resina para lograr el curado.
Por tanto, por ejemplo, pueden afadirse basado en 100 partes en peso de la resina, de 0,1 a 10 partes en peso
de un agente de curado seleccionado del grupo de grupos epoxi, grupos amina, grupos vinilo y grupos alilo y
combinaciones de los mismos.

Ademas, para iniciar o acelerar el curado, también puede afiadirse un catalizador. Una realizacion proporciona el
uso de un acelerador que contiene grupos peroxo, tales como un peréxido organico o inorganico. Un compuesto
de perdxido particularmente preferido es perdxido de metil (etil) cetona, por ejemplo, proporcionado en forma de
disolucién que puede afiadirse en un disolvente organico a la resina o a la mezcla de la resina y cualquier agente
de curado, opcionalmente en presencia de particulas de madera mezcladas. Los ejemplos de productos de
MEKP disponibles comercialmente incluyen productos comercializados con los nombres comerciales Butanox,
Chaloxyd, Di-Point, Kaymek, Ketonox, Lucidol, Luperox, Norox, Peroximon y Superox.

Mediante la adicion de un catalizador, puede iniciarse o incluso lograrse el curado ya a temperatura ambiente.
Normalmente, el catalizador se afiade de 0,1 a 5 partes en peso por 100 partes en peso de resina junto con
cualquier agente de endurecimiento. En el caso de resinas de poliéster insaturadas, normalmente no es
necesario un endurecedor independiente y el curado se alcanza con la adicién de un catalizador de perdxido.
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En una realizacion, se proporciona un método en el que la mezcla de resina termoestable y particulas de madera
se endurece en el molde mediante activacion de catalizador a temperatura ambiente. En particular, en una
realizacién, se mezclan virutas de madera con una resina de poliéster insaturada, proporcionada en forma
liquida, y un endurecedor de perdxido a temperatura ambiente para formar una mezcla.

En otra realizacién, se proporciona un método en el que la mezcla de resina termoestable y particulas de madera
se endurece en el molde a una temperatura de 30 a 75°C.

Las realizaciones anteriores pueden llevarse a cabo transfiriendo la mezcla a un molde de compresion en el que
se comprime a una temperatura de 20 a 50°C y una presion de aproximadamente 10 a 1000 kN, normalmente a
de 50 a 750 kN, para formar un articulo comprimido.

Segun una realizacién, el material comprimido comprende virutas de madera que son de forma laminada y
cuando el moldeo se lleva a cabo contra una superficie de molde plana, las virutas laminadas se organizaran
dentro del material de modo que se solapan al menos parcialmente para formar una capa esencialmente plana,
virutas superpuestas que se entrelazan para proporcionar una estructura tridimensional dentro del material.

El material de madera puede tratarse previamente antes de mezclarse con una resina. Por tanto, por ejemplo, el
material puede someterse a modificacion por calor. Tales tratamientos de modificacién por calor tienen en comun
que se somete madera sélida hasta temperaturas cercanas a o por encima de 200°C, por ejemplo, de 150 a
250°C, en particular de 170 a 240°C, durante varias horas en una atmdsfera con bajo contenido de oxigeno.
Mediante esta modificacién térmica algunas propiedades mecanicas se reducen, pero se aumenta la estabilidad
dimensional y la durabilidad biolégica de la madera sin afiadir productos quimicos externos o biocidas a la
madera.

También pueden usarse otros conservantes para la madera que aumentan generalmente la durabilidad y la
resistencia de ser destruida por insectos u hongos.

En una realizacién, la resina es transparente o translicida. Las virutas de madera incorporadas en o con la
matriz luego son visualmente discernibles sobre la superficie exterior hasta una profundidad de al menos
0,25 mm, en particular al menos 0,5 mm, por ejemplo, al menos 1 mm. Esto proporcionara a la superficie del
articulo comprimido un aspecto tridimensional.

En una realizaciéon de la invencién, se proporciona un articulo comprimido en uno o multiples de colores
seleccionados previamente. Esta seleccion de color puede realizarse durante el procedimiento de produccién de
la mezcla en disolucién de virutas de madera y resina. Las virutas de madera van a tefiirse o colorearse de
cualquier otra manera adecuada antes de afiadirse a la mezcla con la resina termoestable. En esta realizacion,
se prefiere tener una resina termoestable que sea transparente o translicida una vez endurecida de modo que el
color de las virutas de madera confiera al articulo comprimido el aspecto del color seleccionado previamente.

Las realizaciones de la presente tecnologia resuelven el problema asociado convencionalmente con el
hinchamiento de materiales compuestos de polimero-madera cuando se exponen al agua. El material del
presente material comprimido reduce significativamente la absorcion de agua y, por tanto, también el
hinchamiento del material. Tal como se ha indicado anteriormente, la capacidad de absorciéon de agua es
normalmente de menos del 2%, en particular menos del 1%, por ejemplo, menos del 0,8% en peso tras la
inmersion de un objeto segun la presente tecnologia en agua a lo largo de un periodo de tiempo de al menos
168 horas a temperatura ambiente. Esta reduccién en la capacidad de absorcion de agua y el hinchamiento de
las virutas de madera hace al material atractivo como material de construccion colocado de manera convencional
en contacto con el agua, proporcionando de ese modo sus aplicaciones industriales mas amplias.

En una realizacion, el articulo comprimido es dimensionalmente estable a una humedad que varia en el intervalo
desde el 0,5 hasta el 100%. Estabilidad dimensional del articulo se refiere a la integridad estructural del articulo
cuando se expone a humedad. La integridad estructural puede referirse a la expansién de las virutas de madera
0 separacion del material o cualquier otro cambio estructural al material.

En una realizacion, la resina termoestable con la que se mezclan las virutas de madera puede penetrar en las
virutas de madera, al menos parcialmente, ya durante el mezclado y como muy tarde cuando las virutas de
madera estan en contacto con el polimero en el procedimiento de moldeo.

La densidad de las virutas de madera es significativamente mas pequefia que la de la resina de polimero, lo que
significa que la densidad total del articulo comprimido puede ajustarse segun la cantidad de virutas de madera
que se afiaden a la matriz de polimero.

En una realizacion, el articulo comprimido tiene una densidad que es de al menos el 1%, en particular del 2 al
10%, mas pequefia que la densidad de un articulo que se elabora de polimero termoestable simplemente
endurecido. El articulo tendria entonces un volumen y cada volumen parcial tendria una cantidad de al menos el
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1% del volumen del articulo que tiene una densidad que es de al menos el 5%, en particular del 10 al 40%, mas
pequefa que la densidad del polimero termoestable endurecido como tal.

En realizaciones de la presente invencion, las densidades de los articulos estan normalmente en el intervalo de
aproximadamente 800 a 995 kg/dm?.

Mediante el uso de una técnica de moldeo de molde abierto 3D (tridimensional) pueden crearse superficies. La
textura de la superficie depende del tamario de las virutas de madera usadas.

Pueden usarse diferentes recubrimientos para el material compuesto para todas las realizaciones dadas a
conocer anteriormente. El material de recubrimiento se selecciona dependiendo de las aplicaciones. Por tanto,
por ejemplo, los productos expuestos al agua y productos quimicos menos agresivos a temperaturas variables,
tales como articulos sanitarios, puede recubrirse con un recubrimiento de gel. Un recubrimiento de gel de este
tipo puede basarse en una resina de poliéster isoftalico/neopentilglicol. Un recubrimiento de gel de este tipo
proporcionara una superficie transparente con buena resistencia quimica. Normalmente el recubrimiento, por
ejemplo, el recubrimiento de gel, tendra un grosor de aproximadamente 0,1 a 10 mm, en particular de
aproximadamente 0,2 a 5 mm, por ejemplo, de 0,25 a 3 mm.

El siguiente ejemplo de trabajo se presenta por ilustracién y no debe considerarse limitativo del alcance de la
aplicacion.

Ejemplo 1

Se mezclaron 30 partes en peso de las virutas de madera (tamafo tamizado 1-3 mm) y 70 partes en peso de una
resina de poliéster insaturada no endurecida activada con un endurecedor de perdxido para formar una mezcla
uniforme. Se mezclaron la resina de poliéster y el endurecedor antes de afiadir virutas de madera a la disolucion
de resina. Se mezclé por completo la mezcla con una mezcladora para obtener una distribuciéon uniforme de los
componentes. Luego se transfirié la mezcla a un molde tridimensional de compresién. Luego se comprimié la

mezcla a una presion de al menos 500 kN y a una temperatura de 40°C mediante lo cual se curd la resina y se
formd un articulo comprimido que tenia una superficie lisa. La densidad del producto era de ~950 kg/m3.

Se peso el articulo moldeado por compresion y se sumergié en un bafio de agua a una temperatura de 25°C.
Después de 168 horas, se retird el articulo del bafio de agua, se secd la superficie de la muestra y luego se peso
la muestra. Se hallé un aumento de peso de menos del 0,2%.

Aplicabilidad industrial

Los presentes articulos tienen una amplia gama de usos. En particular, pueden usarse en estructuras que se
someten a contacto continuo u ocasional con agua. Por tanto, los articulos pueden emplearse en la produccion
de mobiliario para uso exterior como interior. Pueden usarse en elementos para cocinas y bafios. Los ejemplos
incluyen fregaderos, baldosas, baferas, urinarios y otros elementos de fontaneria similares. Los presentes
articulos también pueden usarse en estructuras marinas, en barcos y buques similares, como parte del casco o
la cubierta.

Lista de referencias
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REIVINDICACIONES

1. Articulo comprimido que esta formado por un material compuesto que comprende un polimero termoestable y
un material de madera, teniendo dicho material compuesto una matriz continua de un polimero termoestable
endurecido vy, distribuidas dentro de la matriz, virutas de madera que estan al menos parcialmente encerradas
por el polimero termoestable, teniendo dicho articulo una capacidad de absorciéon de agua de menos del 1% en
peso tras la inmersion en agua a lo largo de un periodo de tiempo de al menos 168 h a temperatura ambiente,

teniendo el articulo una superficie exterior, caracterizada porque

dichas virutas de madera que estan formadas por particulas laminadas que tienen una superficie plana, virutas
que se superponen al menos parcialmente en un plano paralelo a la superficie exterior.

2. Articulo segun la reivindicacién 1, en el que las virutas tienen un tamafo tamizado de 1 a 7,5 mm o de 0,5 a
3 mm, respectivamente.

3. Articulo segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que la matriz de polimero termoestable
comprende una resina termoestable que es esencialmente transparente o translucida, y

la estructura tridimensional es visualmente discernible sobre la superficie exterior hasta una profundidad de al
menos 0,1 mm, en particular al menos 0,25 mm, por ejemplo, al menos 0,5 mm.

4. Articulo segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que la matriz de polimero termoestable
comprende una resina de poliéster, en particular una resina de poliéster aromatica, o una resina epoxidica o una
resina de urea-formaldehido o resina de melamina-formaldehido o resina de melamina-urea-formaldehido; y

en el que las virutas de madera se distribuyen por toda la matriz de polimero del material compuesto, y

en el que la mayoria de las virutas de madera individuales dentro de la matriz de material compuesto estan
cubiertas con el polimero termoestable; y

el articulo comprende de 1 a 60 partes en peso, en particular de 10 a 40 partes en peso, de virutas de madera
por 100 partes en peso de polimero termoestable endurecido.

5. Articulo segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, que es dimensionalmente estable a una humedad
relativa que varia en el intervalo desde el 0,5 hasta el 100%; y

en el que al menos el 50% en volumen, en particular del 70 al 100% en volumen, de las virutas de madera estan
encerradas por el polimero termoestable dentro de la matriz de polimero termoestable.

6. Articulo segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que las virutas de madera se seleccionan
del grupo de virutas de virutas de madera de coniferas y perecedera, en particular, las virutas de madera se
seleccionan de virutas porosas de alamo temblén, chopo, aliso y pino; y

en el que las virutas de madera se tifien con un color seleccionado previamente; y
en el que virutas de madera se impregnan al menos parcialmente con el polimero termoestable.

7. Articulo segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el articulo tiene una densidad que es al
menos el 1%, en particular del 2 al 20%, mas pequefia que la densidad del polimero termoestable endurecido
como tal; y preferiblemente

el articulo tiene un volumen y cada volumen parcial del articulo que asciende a al menos el 1% del volumen del
articulo tiene una densidad que es al menos el 5%, en particular del 10 al 40%, méas pequefia que la densidad del
polimero termoestable endurecido como tal.

8. Articulo segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, que tiene una capacidad de absorcién de agua de
menos del 0,5%, en particular menos del 0,3%, en peso tras la inmersién en agua a lo largo de un periodo de
tiempo de al menos 168 h a temperatura ambiente cuando se usan virutas de madera que tienen un tamafio
tamizado de entre 0,5-3 mm.

9. Método de produccion de un articulo segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 8, que comprende

- mezclar virutas de madera con un liquido formado por una resina termoestable no endurecida a una razén en
peso de 1:100 a 60:100 para obtener una mezcla uniforme;
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- transferir la mezcla a un molde de compresion que tiene una superficie de recepcion correspondiente a la
superficie exterior del articulo comprimido; y

- moldear la mezcla en dicho molde para formar un articulo comprimido que tiene al menos una superficie
formada contra la superficie de recepcion;

teniendo el articulo una superficie exterior, y

estando formadas dichas virutas de madera por particulas laminadas que tienen una superficie plana, virutas que
superponen al menos parcialmente en un plano paralelo a la superficie exterior.

10. Método segun la reivindicacién 9, en el que la mezcla se endurece en el molde mediante activacion de
catalizador a temperatura ambiente.

11. Método segun cualquiera de las reivindicaciones 9 a 10, en el que el material de madera se trata
previamente, por ejemplo, mediante calentamiento, antes de mezclarse con una resina.

12. Método segun cualquiera de las reivindicaciones 9 a 11, en el que el articulo se recubre con un material que
puede mejorar la resistencia del articulo contra el agua y productos quimicos menos agresivos; y preferiblemente

el articulo se recubre con una capa de un recubrimiento de gel, que puede formarse mediante una resina de
poliéster isoftalico/neopentilglicol.

13. Uso de un articulo segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 8, en estructuras que se someten a contacto
continuo u ocasional con el agua.

14. Uso segun la reivindicacion 13, en la producciéon de mobiliario para uso interior o exterior, en elementos para
cocinas y bafios, o en barcos y buques flotantes similares.
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