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DESCRIPCION
Procedimiento para la produccién de un tablero de material derivado de la madera OSB

La presente invencién se refiere a un procedimiento para la produccién de un tablero de material derivado de la madera
OSB.

Los tableros de virutas gruesas, también llamados OSB (oriented strand boards), son tableros de material derivado de
la madera que se producen a partir de virutas largas (hebras). Sin embargo, el OSB, que originalmente era un producto
de desecho de la industria de chapas y madera contrachapada, se utiliza cada vez mas en la construccién de madera
y casas prefabricadas dado que el OSB es liviano y aun cumple con los requisitos estéticos establecidos para los
tableros de construccion. Los tableros OSB se utilizan como tableros de construccién y como revestimiento de paredes
o techos o también en la zona del suelo.

La produccidén de tableros OSB se realiza en un proceso de varias etapas, en donde en primer lugar las virutas o
hebras de madera en rollo descortezada, preferentemente maderas de coniferas, se descascarillan en direccién
longitudinal mediante cuchillas giratorias. En el posterior proceso de secado se reduce la humedad natural de las
hebras a altas temperaturas. El grado de humedad de las hebras puede variar dependiendo del adhesivo utilizado, en
donde debe moverse la humedad claramente por debajo del 10 % para evitar fisuras durante el prensado posterior.
Dependiendo del adhesivo, puede ser mas beneficioso una humectacién en hebras mas bien himedas o en hebras
secas. Ademas, durante el proceso de prensado debe estar presente la menor humedad posible en las hebras para
reducir al méaximo la presién de vapor que se genera durante el proceso de prensado, ya que de lo contrario ésta
podria hacer reventar el tablero bruto.

A continuacién del secado de las hebras, se introducen éstas en un dispositivo de encolado, en el que se aplica la
cola o adhesivo finamente distribuido sobre las virutas. Para el encolado se utilizan principalmente colas de PMDI
(difenilmetanodiisocianato polimérico) o de MUPF (melamina-urea-fenol-formaldehido). Las colas también se pueden
utilizar mezcladas en los tableros OSB. Estas colas se utilizan porque los tableros OSB se utilizan a menudo para
aplicaciones constructivas, como se mencioné anteriormente. Alli se deben utilizar colas resistentes a la humedad y
al mojado.

Después del encolado, las hebras encoladas se extienden de manera alterna longitudinal y transversalmente a la
direccién de produccidén en aparatos de extensién, de modo que las hebras estén dispuestas a modo de cruz en al
menos tres capas (capa de cubierta inferior - capa central - capa de cubierta superior). La direccién de extensién de
la capa de cubierta inferior y superior es a este respecto la misma, sin embargo difieren de la direcciéon de extension
de la capa central. Las hebras usadas en la capa de cubierta y la capa central también difieren entre si. Asi, las hebras
usadas en las capas de cubierta son planas y las hebras usadas en la capa central son de menos planas hasta en
forma de virutas. Habitualmente, en la produccidén de los tableros OSB se conducen dos vias de material: una con
hebras planas para las capas de cubierta posteriores y una con 'virutas" para la capa central. De manera
correspondiente pueden ser las hebras de la capa central de peor calidad porque la resistencia a la flexién se genera
esencialmente mediante las capas de cubiertas. Por lo tanto, el material fino que se produce durante el mecanizado
con desprendimiento de virutas también se puede utilizar en la capa central de los tableros OSB.

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

En la produccién de materiales derivados de la madera (HWS), tal como los OSB descritos, una proporcién nada
despreciable de los costes de producto se debe a la depreciacidn de las instalaciones de produccién extremadamente
caras. A este respecto, las prensas continuas mas usadas hoy en dia contribuyen a una proporcién considerable al
coste total del producto. El endurecimiento de la cola usada siempre se considera un factor limitante cuando se trata
de materiales derivados de la madera. En todos los casos estos se endurecen mediante activacion térmica. En cambio,
dado que la madera es un aislante térmico, el transporte de calor desde la prensa hasta la torta de virutas o fibras
desempefia un papel importante.

Es conocido que mediante la adicién de endurecedores se puede acelerar el endurecimiento de las colas y, con ello,
aumentarse el rendimiento de la instalacién. Este es un procedimiento probado para las colas de urea-formaldehido
utilizadas en grandes cantidades, dado que los endurecedores tienen poca o ninguna tendencia a endurecer la cola a
temperatura ambiente. Esto significa que se produce poco o ningln endurecimiento previo durante breves tiempos de
inactividad de la instalacion.

La situacién es diferente en el caso de la cola de PMDI. Esta cola, que se usa en particular en la produccién de OSB,
reacciona con la mayoria de los endurecedores (por ejemplo, aminas, polioles) ya a temperatura ambiente. Estos
endurecedores tienen con frecuencia el problema de que ha de tener lugar una adicién al PMDI, incluyendo un
entremezclado intenso antes de la aplicacién a las hebras. Estos endurecedores se utilizan a este respecto
generalmente como soluciones acuosas, lo que conduce a una reaccién adicional del PMDI con el agua para dar
poliuretano y para la deposicién del poliuretano. De ello resultan desventajas, en particular una posibilidad baja de
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influir en el rendimiento y la productividad de la instalacién de produccién y mayores costes.

Por el documento EP 3 067 402 A1 se conoce una composicién de aglutinante acuosa para la produccién de tableros
OSB, que contiene PMDI y un producto de reaccién de ortosilicato de tetraetilo, glicidiloxipropiltrietoxisilano y una
solucién acuosa de sorbitol. Mediante el aglutinante mencionado se consigue una reduccién de la cantidad de
aglutinante debido a una menor absorcién/difusién de la cola de PMDI en las fibras de madera en comparacién con
cola de PMDI puro.

El documento EP 3 995 538 divulga la aplicacién por separado de un primer componente de cola que contiene azucar
/ alcohol de azucar a virutas de madera (de capa central), un segundo componente que comprende un poli(alcohol
vinilico) y la aplicacién final de un componente de cola de PMDI para evitar un desprendimiento del PMDI de baja
viscosidad en las piezas a unir, y el uso de este aglutinante para tableros de material derivado de la madera OSB.

Mediante un producto quimico, que no sea un endurecedor clésico, pero que aun asi conseguiria una aceleracién del
endurecimiento de la cola de PMDI, se podria aumentar posiblemente de manera significativa el volumen de
produccién.

Por lo tanto, la presente invencién se basa en el objetivo técnico de aumentar la productividad de una instalacién de
OSB. A este respecto, si es posible, no deberian efectuarse cambios técnicos. El proceso tampoco deberia
encarecerse significativamente.

Este objetivo se consigue con un procedimiento para la produccién de OSB con las caracteristicas de la reivindicacién
1.

En consecuencia, se proporciona un procedimiento para la produccién de un tablero de material derivado de la madera
OSB, que comprende las etapas siguientes:

a) proporcionar hebras de madera;
b) encolar las hebras de madera con un sistema de aglutinante que comprende

- un componente A que comprende

i) al menos un azlcar, al menos un alcohol de azlcar 0 una mezcla de los mismos, y
ii) al menos un compuesto de férmula general (1)

Ra'SiX-a)
en donde

- X es alcoxi,

- R' es un resto organico seleccionado de un grupo que comprende alquilo C1-C10, que puede estar
interrumpido por -O- 0 -NH-

- endonde R’ presenta al menos un grupo funcional Q; que se selecciona de un grupo gue contiene un
grupo metacrilo, metacriloxi, vinilo, alcoxi, amino, isociano y epoxi, y

- a=0,1,2, 3 enparticular0, 102,y

- un componente B que se compone de al menos un isocianato,
en donde el componente A y el componente B se aplican por separado a las hebras de madera,

¢) esparcir las hebras de madera encoladas sobre una cinta transportadora; y
d) prensar las hebras de madera encoladas para dar tableros de material derivado de la madera OSB, y

en donde el procedimiento se lleva a cabo en una instalacién de producciéon con un aumento de la velocidad de
instalacién de al menos el 10 %, preferentemente de al menos el 15 %, de manera especialmente preferente de al
menos el 20 %, aln mas preferentemente de al menos el 25 % en comparacién con la velocidad inicial de la instalacién
de produccién.

En el contexto de la presente invencidén, un aumento de la velocidad de la instalacién debe considerarse como una
aceleracién de la velocidad de la instalacién en comparacién con una velocidad inicial de la instalacién de produccién.
Normalmente, las instalaciones de produccién para la produccién de OSB funcionan con una velocidad de hasta 340
mm/s. Como se desprende de los ejemplos de realizacién expuestos a continuacién, el presente procedimiento permite
ahora un aumento de la velocidad de proceso o de avance a més de 340 mm/s, preferentemente mas de 380 mm/s,
de manera especialmente preferente = 400 mm/s. La velocidad de avance puede ser de 400-460 mm/s,
preferentemente de 400-435 mm/s. Cabe sefialar que la velocidad de avance absoluta depende de la longitud de la
instalacién de produccién y del espesor del OSB que se va a producir; es decir, la velocidad de avance absoluta puede
variar de instalacién de produccién a instalacién de produccién.
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De acuerdo con la invencién se proporciona un procedimiento para la produccién de OSB, en el que se afiaden
componente A de azucar/alcohol de azlcar y al menos un silano y un isocianato como componente B durante el
encolado por separado a las hebras en una mezcladora (por ejemplo, mezcladora de artesa) o en un tambor de
encolado (bobina). Por lo tanto, antes de la aplicacién a las hebras de madera no tiene lugar un mezclado de los
componentes del sistema de aglutinante, de modo que no puede tener lugar ninguna reaccidén indeseable, por ejemplo
del isocianato con agua de una solucién acuosa del componente A. De este modo se reduce el riesgo de que el
aglutinante se endurezca previamente.

En el caso del silano usado en el componente A se trata en realidad de una imprimacion destinada a mejorar la
adherencia del isocianato a las hebras. El hecho de que esta imprimacidén permita sorprendentemente también una
aceleracién de la velocidad de producciéon no se puede explicar facilmente, dado que no se conoce la clase de
sustancia de los silano para esta propiedad. La aplicacién del sistema de aglutinante de 2 componentes tiene lugar
antes, durante o después de la aplicacidon de isocianato.

La aplicacidén por separado de los componentes del sistema de aglutinante permite también un cambio rapido de las
relaciones de cantidades de los componentes del sistema de aglutinante. Otra ventaja consiste en que puede
prescindirse de ingredientes perjudiciales para el medio ambiente tal como metales pesados y halégenos en el sistema
de aglutinante.

En una forma de realizacién, el presente procedimiento comprende las etapas siguientes:

producir hebras de madera (hebras de OSB) a partir de maderas adecuadas,

dado el caso, almacenar temporalmente las hebras de madera, en particular en silos o tolvas,

secar las hebras de madera,

clasificar o seleccionar las hebras de madera correspondientemente al tamafio de las hebras de madera,

e) encolar las hebras de madera con el sistema de aglutinante expuesto anteriormente que comprende un
componente A y un componente B,

f) aplicar las hebras de madera encoladas a una cinta transportadora por medio clasificacién por aire y/o
lanzamiento, y

g) prensado de las hebras de madera encoladas dispuestas sobre la cinta transportadora.

a)
b)
c)
d)

Ademas de las etapas de procedimiento expuestas anteriormente, los recortes de madera se limpian de sustancias
extrafias antes de su trituracién, por ejemplo en el marco de una limpieza en seco o limpieza en hiumedo.

Az(car del componente A

En una forma de realizacién del componente A del presente sistema de aglutinante, se usan mono- y/o disacaridos
reductores. Por mono- o disacéridos reductores en el sentido de la presente solicitud se entienden aquellos sacaridos
que disponen de al menos un grupo aldehido en estado lineal. Los sacéaridos no reductores, por el contrario, no
disponen de grupos aldehido libres. Un ejemplo de un disacarido no reductor es sacarosa, en la que los dos
monosacaridos, glucosa y fructosa, se encuentran unidos entre si en forma de acetal en condiciones neutras y basicas
a través de un enlace a,B-1,2-glucosidico. No obstante, en condiciones acidas, es posible una escisién de la sacarosa
en los monosacéridos reductores glucosa y fructosa.

En una forma de realizacién 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 sacaridos mencionados se pueden usar tanto en su forma D como en su forma L.

En otra forma de realizacién, se usan alcoholes de azulcar seleccionados de un grupo que contiene alcoholes
tetrahidroxilados, pentahidroxilados, hexahidroxilados (también conocidos como azlcares o alditoles reducidos). A
este respecto como alcoholes tetrahidroxilados se usan treitol, eritritol, pentaeritritol, como alcoholes pentahidroxilados
se usan arabitol, adonitol, xilitol y como alcoholes hexahidroxilados sorbitol, manitol, dulcitol, dipentaeritritol. Ha
resultado ser especialmente ventajoso el uso de sorbita (o sorbitol).

Como polioles o compuesto polialcohélicos se usan por consiguiente exclusivamente alcoholes polihidroxilados a base
de azlcar. Por consiguiente, se prescinde del uso de polioles sintéticos tal como glicoles tal como etilenglicol,
propilenglicol, dietilenglicol, trietilenglicol, polietilenglicol, polipropilenglicol, polibutilenglicol. En particular en el
presente caso no se usa 1,2-propilenglicol como componente de cola.

Silano del componente A

El resto hidrolizable X del silano de férmula (1) se selecciona ventajosamente de un grupo que contiene alcoxi Ci.5, en
particular metoxi, etoxi, n-propoxi, i-propoxi y butoxi.

El resto organico R' del silano de formula general (1) se selecciona preferentemente de un grupo que comprende
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alquilo C1-C10, preferentemente alquilo C1-C8, que puede estar interrumpido por -O- o -NH. Se prefieren
especialmente metilo, etilo, propilo, pentilo, hexilo, heptilo y octilo.

En una forma de realizacion de la presente composicion, el al menos un grupo funcional Q' del silano de férmula
general (1) se selecciona de un grupo que contiene un grupo epdxido, en particular un grupo glicidilo o glicidiloxi, un
metacriloxi, un grupo vinilo o un grupo isociano. Un grupo funcional Q' especialmente preferido es un grupo glicidiloxi
o isociano. El grupo funcional Q' presenta ventajosamente un resto con un doble enlace o un grupo epoxido que se
puede activar y polimerizar por medio de radiacién UV.

Los grupos funcionales, a través de los cuales es posible una reticulacién con el adhesivo polimérico y la superficie de
madera, comprenden en particular grupos polimerizables y/o policondensables, entendiéndose por la reacciéon de
polimerizacion también reacciones de poliadicién. Los grupos funcionales se seleccionan preferentemente de modo
que a través de reacciones de polimerizacién y/o condensacién, dado el caso catalizadas, se puede realizar una
reticulacién organica entre el adhesivo polimérico y la superficie de madera, y también, dado el caso, entre sistemas
adhesivos distintos.

En una forma de realizacién preferida, la presente composicién de aglutinante presenta al menos dos compuestos de
férmula general (1).

En una forma de realizacién, se puede usar entonces una mezcla de silano en la que un primer compuesto de férmula
SiXa en la que X corresponde a alcoxi, en particular metoxi, etoxi, n-propoxi o i-propoxi, y un segundo compuesto de
formula RaSiX-a) en la que a = 1 0 2, en donde X es alcoxi, en particular metoxi, etoxi, n-propoxi o i-propoxi, R es
metilo, etilo, n-propilo o n-butilo y Q es un grupo glicidilo o glicidiloxi, un alcoxi, un grupo amino o un grupo isociano.

En otra forma de realizacién, se puede usar una mezcla de silano en la que un primer compuesto de férmula SiX4 en
la que X corresponde a metoxi, etoxi, n-propoxi o i-propoxi, y un segundo compuesto de formula RaSiXu-a) €n la que a
=1, en donde X es metoxi, etoxi, n-propoxi o i-propoxi, R es metilo, etilo, n-propilo o n-butilo y Q es un grupo glicidilo
o glicidiloxi.

En este sentido, la relacién molar del primer y segundo compuesto puede ascender a de 0,1 a 1 mol, preferentemente
de 0,1 a 0,5 mol, de manera especialmente preferente de 0,1 a 0,4 mol.

En una forma de realizacidén especialmente preferida como silanos se usan tetraetoxisilano, tetrametoxisilano, gamma-
isocianatopropiltrietoxisilano, glicidiloxipropiltrietoxisilano, glicidioxipropiltrimetoxisilano.

De acuerdo con una variante, el componente A comprende una mezcla de silano en la que un primer compuesto de
formula SiXa en la que X corresponde a alcoxi, en particular metoxi, etoxi, n-propoxi o i-propoxi, y un segundo
compuesto de férmula RaSiXu-a) en la que a =1 0 2, en donde X es alcoxi, en particular metoxi, etoxi, n-propoxi o i-
propoxi, R es metilo, etilo, n-propilo o n-butilo y Q es un grupo glicidilo o glicidiloxi, un alcoxi, un grupo amino o un
grupo isociano, y alcoholes tetrahidroxilados tal como ftreitol, eritritol, pentaeritritol, alcoholes pentahidroxilados tal
como arabitol, adonita, xilitol y alcoholes hexahidroxilados tal como sorbitol, manitol, dulcitol, dipentaeritritol.

De acuerdo con una variante preferida, el componente A comprende una mezcla de silano en la que un primer
compuesto de férmula SiXa en la que X corresponde a metoxi, etoxi, n-propoxi o i-propoxi, y un segundo compuesto
de formula RaSiXu-a) €n la que a = 1, en donde X es metoxi, etoxi, n-propoxi o i-propoxi, R es metilo, etilo, n-propilo o
n-butilo y Q es un grupo dlicidilo o glicidiloxi, y alcoholes hexahidroxilados tal como sorbitol, manitol, dulcitol,
dipentaeritritol.

De acuerdo con una variante especialmente preferida, el componente A comprende tetraetoxisilano,
glicidiloxipropiltrietoxisilano y sorbitol.

En otra forma de realizacién, es posible afiadir nanoparticulas a la composiciéon del componente A. Las particulas
usadas preferentemente a este respecto presentan un tamafio entre 2 y 400 nm, preferentemente entre 2 y 100 nm,
de manera especialmente preferente entre 2 y 50 nm. Las particulas pueden ser en particular de naturaleza oxidica,
hidroxidica u oxihidroxidica, que pueden producirse a través de diferentes procedimientos tal como por ejemplo un
proceso de intercambio idnico, proceso de plasma, procedimiento de sol-gel, molienda o incluso deposicién a la llama.
En una forma de realizacion preferida se usan particulas a base de SiOy, AbO3, ZrO,, TiO2, SnO, en donde de manera
especialmente preferente se utilizan particulas de SiO, nanométricas en forma de una suspensién acuosa (por
ejemplo, suspension acida de SiO estabilizado con cationes APR* o Na*).

En una variante, el al menos un componente A de silano y azucar / alcohol de azlcar se aplica en una cantidad entre
el 0,01 y el 0,5% en peso, preferentemente entre el 0,02 y el 0,4 % en peso, de manera especialmente preferente
entre el 0,04 y el 0,3 % en peso con respecto a madera absolutamente seca a las hebras de madera, en particular a
las hebras de madera. La madera absolutamente seca es la unidad de medida de la masa de una tonelada de madera
absolutamente seca.
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La cantidad de componente A de al menos un compuesto de silano de férmula (1) y el al menos un azucar / alcohol de
azUlcar, puede ascender a del 0,4 al 20 % en peso, preferentemente del 0,8 al 16 % en peso, de manera especialmente
preferente del 1,6 al 12 % en peso con respecto a la cantidad de isocianato como componente B.

Preferentemente, el al menos un componente A de silano y azUcar / alcohol de azlicar se usa como solucién acuosa
con una concentracién del 10-50 % en peso, preferentemente del 12-30 % en peso, y se usan cantidades
correspondientes de la solucién acuosa para conseguir la concentracion final correspondiente del componente A en
las hebras de madera y con respecto al isocianato.

El componente A usado en el presente caso de la composicidén de aglutinante se puede producir en un procedimiento
que comprende las etapas siguientes:

- proporcionar al menos uno, preferentemente al menos dos compuestos distintos de férmula general (1),

- afadir al menos un azlcar o alcohol de azlcar,;

- afadir al menos un catalizador, en particular un acido, a la mezcla de al menos un compuesto de férmula (1) y al
menos un azucar / alcohol de azlcar; y

- precipitar y separar la mezcla de reaccién de al menos un compuesto de férmula (1) y al menos un azdcar / alcohol
de azulcar.

Acidos inorganicos y/u organicos adecuados como catalizador se seleccionan de un grupo que contiene é&cido
fosférico, acido acético, 4cido p-toluenosulfénico, acido clorhidrico, 4cido férmico o acido sulfirico. Son igualmente
adecuadas sales de amonio tal como sulfato de amonio, que reaccionan como acidos débiles. Se prefiere
especialmente acido p-toluenosulfénico.

Para la precipitacion de la mezcla de reaccién a partir de al menos un compuesto de la férmula (1) y al menos un
azucar / alcohol de azucar ha resultado ser especialmente adecuado el uso de glicerofosfato de sodio. Como agentes
de precipitacion adicionales también se pueden tener en cuenta soluciones alcalinas tal como NaOH, KOH o hidréxido
de amonio.

Isocianato como componente B

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

En una variante, el al menos un isocianato se usa en una cantidad de entre el 2 y el 5 % en peso, preferentemente
entre el 22 y el 4% en peso, de manera particularmente preferente entre el 2,5 y el 3 % en peso, con respecto a
madera absolutamente seca, en particular se rocia sobre las hebras de madera y/o virutas de madera.

Preferentemente, el presente sistema de aglutinante acuoso no presenta otros componentes aparte del azucar, el
alcohol de azlcar y el isocianato. Esté libre de formaldehido, polioles sintéticos y/o plasticos y espesantes, en particular
poli(alcohol vinilico) o poli(acetato de vinilo), o también acrilatos.

De acuerdo con la invencién, los componentes de aglutinante se rocian sobre las hebras de madera como
componentes separados. El componente A se puede aplicar a este respecto antes, al mismo tiempo o después de la
aplicacion del isocianato como componente B.

Como se ha expuesto anteriormente, el componente A se aplica sobre las hebras de madera en forma de una solucién
acuosa. Si el isocianato usado como componente B estuviera ahora en contacto con la solucidén acuosa del
componente A, el isocianato reaccionaria facilmente con agua con la formacién de poliuretano, depositandose el
poliuretano formado en la mezcladora y obstruyendo las conducciones o cabezales de pulverizacién de la mezcladora.
Por lo tanto, para evitar esto, de acuerdo con la invencidn es ventajoso proporcionar los componentes de aglutinante
por separado y pulverizarlos por separado sobre las hebras de madera.

Mezcladora/bobina

La aplicacién de los componentes de aglutinante puede tener lugar en un tambor de cola (bobina) o en una mezcladora
de artesa.

Un equipo de encolado usado para el presente procedimiento en forma de bobina se compone de un cilindro y al
menos una barra de suministro para el suministro de adhesivo y aire comprimido con placas pulverizadoras, para cuyo
accionamiento estan previstos motores de accionamiento neumaticos dispuestos en carcasas. Un equipo de encolado
de este tipo se describe en el documento DE 10 2008 046 637 A1.

Una mezcladora de artesa adecuada se comercializa, por ejemplo, por la empresa Dieffenbacher. Las mezcladoras
de cola de este tipo garantizan una distribucién uniforme de la cola gracias al gran volumen de la camara y al tiempo



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2 980 665 T3

de permanencia 6ptimo del material. Para garantizar un resultado de cola 6ptimo, el nivel de llenado constante de la
mezcladora se mantiene mediante una trampilla de salida.

Después de la aplicacién de los componentes de aglutinante sobre las hebras de madera, las hebras de madera
encoladas se colocan o se esparcen sobre una cinta transportadora y a continuacién se prensan para formar un tablero
de material derivado de la madera OSB.

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

Tablero OSB

De acuerdo con la invencidn, con el presente procedimiento se producen tableros de virutas gruesas, también llamados
OSB (oriented strand boards).

Los OSB producidos con el presente procedimiento presentan por lo tanto una composicion de aglutinante que
comprende

- al menos un componente A de al menos un silano de férmula (1) y al menos un azlcar, al menos un alcohol de
azlcar o una mezcla;
- al menos un componente B que comprende al menos un isocianato.

Como se ha expuesto anteriormente, los tableros de virutas gruesas, también llamados OSB (oriented strand boards),
se producen a partir de virutas largas (hebras) en un proceso de varias etapas.

En una primera etapa se pelan hebras de madera en rollo descortezada, preferentemente maderas de coniferas, en
direccién longitudinal con cuchillas giratorias.

Las hebras de madera asi producidas pueden presentar una longitud entre 50 y 200 mm, preferentemente de 70 a
180 mm, de manera especialmente preferente 90 a 150 mm; una anchura entre 5 y 50 mm, preferentemente de 10 a
30 mm, en particular preferentemente de 15 a 20 mm; y un espesor entre 0,1 y 2 mm, preferentemente entre 0,3y 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 espesor entre 0,5y 1 mm y una humedad de como maximo el 50 %.

Como se describe anteriormente, los OSB se componen normalmente de dos capas de cubierta que limitan una capa
central, en donde las capas de cubierta y la capa central pueden componerse de diferentes tipos de hebras de madera.
Se pueden usar hebras planas en las capas de cubierta, mientras que se pueden utilizar hebras (o también virutas)
de peor calidad en la capa central.

Igualmente es posible usar diferentes tipos de sistemas de aglutinante en las capas de cubierta y en la capa central.

De este modo, en una forma de realizacién, puede estar previsto dotar las hebras de madera para la(s) capa(s) de
cubierta y la capa central del OSB en cada caso del sistema de aglutinante de componente A y del componente B.

También es posible que, de acuerdo con otra forma de realizacién, solo las hebras de madera para la capa central del
OSB se doten del sistema de aglutinante de componente A y componente B, y dotar las hebras de madera para la(s)
capa(s) de cubierta solo de isocianato como aglutinante.

En ambas realizaciones que se acaban de describir, la cantidad de isocianato usado en la capa de cubierta aumenta
ligeramente en comparacién con la cantidad de isocianato usada en la capa central.

El isocianato se aplica entonces sobre hebras de madera para las capas de cubierta en una cantidad entre el 2,5 y el
3,5 % en peso, preferentemente entre el 2,7 y el 3,2 % en peso, de manera especialmente preferente entre el 2,9 y el
3,0 % en peso, con respecto a la madera absolutamente seca.

Por el contrario, la cantidad de isocianato aplicada sobre hebras de madera para la capa central asciende a entre el 2
y el 3 % en peso, preferentemente entre el 2,2 y el 2,8 % en peso, de manera especialmente preferente entre el 2,4y
el 2,6 % en peso, con respecto a la madera absolutamente seca.

Los tableros de virutas gruesas (OSB) producidos con el procedimiento descrito presentan una resistencia a la traccion
transversal superior a 0,3 N/mm?, preferentemente superior a 0,4 N/mm?, preferentemente superior a 0,45 N/mm?, de
manera especialmente preferente superior a 0,5 N/mm?. La resistencia a la traccion transversal puede encontrarse en
un intervalo entre 0,3 y 0,6 N/mm?, preferentemente entre 0,4 y 0,6 N/mm?, de manera especialmente preferente entre
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0,45y 0,55 N/mm?.

Ademas, los tableros de virutas gruesas (OSB) producidos con el procedimiento descrito presentan médulos de
elasticidad en direccion longitudinal entre 3200 y 4000 MPa, preferentemente entre 3400 y 3800 MPa y médulos de
elasticidad en direccién transversal entre 1400 y 1800 MPa, preferentemente entre 1500 y 1600 MPa.

El presente tablero de material derivado de la madera OSB puede presentar una densidad aparente entre 300 y 1000
kg/m3, preferentemente entre 500 y 800 kg/m3, en particular preferentemente entre 600 y 700 kg/m3.

El espesor del presente tablero de material derivado de la madera OSB puede ascender a entre 5 y 50 mm,
preferentemente entre 8 y 40 mm, en donde en particular se prefiere un espesor entre 8 y 30 mm.

La invencion se describe a continuacién con mayor detalle con varios ejemplos de realizacion.
Ejemplo de realizacién 1: Preparacion del componente A del sistema de aglutinante

A una mezcla que se compone de 20,33 g de ortosilicato de tetraetilo (0,1 mol) y 139,2 g de glicidiloxipropiltrietoxisilano
(0,5 mol) se aflade con agitacién una mezcla de 34,2 g de sorbitol (al 50 % en peso en agua desm.) y 4 g de acido
para-toluenosulfénico. En este sentido tienen lugar una hidrélisis de la mezcla de silano y una reaccién con el sorbitol,
manteniéndose deliberadamente bajo el grado de condensacién. El curso de la reaccién y el grado de condensacion
se siguen por medio de mediciones de RMN de Si.

Después de un tiempo de agitacién de 4 horas, se afiade una mezcla de 136,8 g de agua desm. y 34 g de glicerofosfato
de sodio a la mezcla de reaccidn anterior. Esta mezcla se agita durante 60 minutos mas.

Después de un tiempo de reposo de aproximadamente 1 hora se forma una mezcla de dos fases. La fase inferior,
ahora acuosa, que contiene el producto de reaccién de silanos y sorbitol, se usa por separado de la fase alcohélica
superior y como componente A.

Ejemplo de realizacion 2:

En una linea de OSB, las hebras de la capa de cubierta (DS) en la bobina se rocian con un 2,9 % en peso de PMDI
sobre madera absolutamente seca. En la capa central (MS), tiene lugar una adicién del 2,5 % en peso de PMDI sobre
madera absolutamente seca en una mezcladora de artesa. Adicionalmente, se afiade el componente A a la capa
central (MS) en una cantidad del 1,6 % en peso con respecto a PMDI (al 0,04 % en peso con respecto a madera
absolutamente seca). El componente A se utilizé a este respecto en una concentracion del 12,5 %. La concentracion
de entrega fue del 50 % en peso.

Antes de la adicién del componente A, se tomé en primer lugar una muestra en blanco sin el componente de silano A
(espesor de placa: 18 mm) a la velocidad méxima de 340 mm/s, que suele estar especificada por los parametros de
calidad. Después del inicio de la adicién de silano, se tomé otra muestra. Entonces se aumenté la velocidad de
produccién a 400 o 435 mm/s. Esta era la velocidad maxima que se podia producir con la cantidad existente de virutas
para la capa central. Esto corresponde a un aumento de velocidad de la instalacién del 27 %. Se tomaron muestras a
ambas velocidades. Por ultimo se tomé una muestra sin silano a 435 mm/s. Después del enfriamiento, las muestras
se examinaron para determinar algunos valores tecnoldgicos importantes.

N.° 1 2 3 |4 5

Parametro

Espesordel OSBen mm|18 |18 |18 |18 |18

Avance en mm/s 340|340(400|435|435
Factor de tiempo de prensa (PZF) en s/mm 48 |48 |40 |37 |37
Encolado de PMDI
MS en % con respecto a madera 25 125 |25 |25 |25
DS en % con respecto a madera 29 129 |29 |29 |29
Dosificacién de componente A (silano y sorbitol) MS en % con respecto a madera |0 0,04 |0,04 (0,04 |O
Densidad del OSB en kg/m? 602 (606 |594 |576 |580
Traccién transversal del OSB en N/mm? 0,38 0,48 |0,44 (0,41 |0,31
Modulo de elasticidad del OSB en MPa
Longitudinal 354038553790 3490|3240
Transversal 1560|1681 | 1620 | 1490|1410
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Como se puede deducir de la tabla, de todas las muestras de acuerdo con la norma DIN EN 300, 09/2006: Tableros
de virutas largas, planas y orientadas (OSB) - Definiciones, clasificacién y requisitos, se consigue el valor minimo
requerido de resistencia a la traccién transversal de 0,3 N/mm? alcanzado para OSB, 3. En cuanto al moédulo de
elasticidad, la muestra 4 esta ligeramente por debajo y la muestra 5 claramente por debajo de los valores requeridos
(3500 y 1400 MPa). En todos los casos se puede observar que los valores con silano son claramente mayores que
los valores comparativos sin silano. Los valores tecnol6gicos que se determinaron para la muestra con silano a
velocidad maxima todavia se encuentran en el nivel de la muestra 1.

Ejemplo de realizacion 3:

En una linea de OSB, las hebras de la capa de cubierta (DS) en la bobina se rocian con un 2,9 % en peso de PMDI
sobre madera absolutamente seca. En la capa central (MS), tiene lugar una adicién del 2,5 % en peso de PMDI sobre
madera absolutamente seca en una mezcladora de artesa. Este OSB se produjo como muestra en blanco. Entonces
se afladié el componente A que contenia silano tanto a la capa de cubierta (DS) como a la capa central (MS).

En la capa superior (DS) se dosificd sobre PMDI un 1,6 % en peso de componente A que contenia silano (al 0,05 %
en peso de madera absolutamente seca). En la capa central (MS) se dosific6 sobre PMDI un 2,5 % en peso del
componente A que contenia silano (al 0,06 % en peso de madera absolutamente seca). El silano se utilizé a este
respecto en una concentracién del 12,5 %. La concentracion de entrega fue del 50 % en peso.

Antes de la adicién de silano, se tomé en primer lugar la muestra en blanco sin silano (espesor de tablero: 18 mm) a
la velocidad maxima de 340 mm/s, que suele estar especificada por los pardmetros de calidad. Después del inicio de
la adicién de silano, se tomo6 otra muestra. Entonces se aumenté la velocidad de produccion a 400 o 460 mm/s. Esta
velocidad pudo producirse Unicamente durante un corto tiempo debido a la consiguiente escasez de virutas para la
capa central. En cambio, se podrian tomar las muestras requeridas. Esto corresponde a un aumento de velocidad de
la instalacion del 27 %. Se tomaron muestras a ambas velocidades. Por Ultimo se intenté tomar una muestra sin silano
a 460 mm/s. No obstante, alli aparecieron divisiones. Después del enfriamiento, las muestras se examinaron para
determinar algunos valores tecnoldgicos importantes.

N.° 1 2 2 3 4
Parametro
Espesoren mm 18 18 18 18 18
Avance en mm/s 340 | 340 |400 |460 |460
Factor de tiempo de prensa (PZF) en s/mm 48 |48 (40 [35 |35
Encolado de PMDI MS en % con respecto a madera (2,5 |25 (25 |25 |25
DS en % con respecto a madera 29 129 (29 (29 |29
Dosificacién de componente A (silano y sorbitol)
MS en % con respecto a madera 0 0,06 [0,06 |0,06 |0
DS en % con respecto a madera 0 0,05 {0,05 (0,05 |0
Densidad del OSB en kg/m? 608 |600 (611 (599 |-
Traccién transversal del OSB en N/mm? 0,38 (0,53 |0,47 (0,41 |-
Médulo de elasticidad del OSB en MPa
Longitudinal 3550|3931|3820|3603 | -
Transversal 1580|1699 | 1666 | 1590

También en este ensayo pudo aumentarse claramente la velocidad. Con un avance de 460 mm/s, ya no se pudo
producir ningin OSB sin GS 55.

Resultan ventajas
- Aumento claro de los volimenes de produccién

- Reduccidn del riesgo de preendurecimiento
- Reduccién de costes
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para la produccién de un tablero de material derivado de la madera OSB que comprende las etapas
siguientes:

a) proporcionar hebras de madera;
b) encolar las hebras de madera con un sistema de aglutinante que comprende

- un componente A que comprende

i) al menos un azlcar, al menos un alcohol de azlcar o una mezcla de los mismos, y
iv) al menos un compuesto de formula general (1)

Ra'SiX-a)
en donde

- X es alcoxi,

- R' es un resto organico seleccionado de un grupo que comprende alquilo C1-C10, que puede estar
interrumpido por -O- 0 -NH-

- en donde R’ presenta al menos un grupo funcional Q1 que se selecciona de un grupo que contiene un
grupo metacrilo, metacriloxi, vinilo, alcoxi, amino, isociano y epoxi, y

-a=0,1,2 3, enparticular0, 102,y

- un componente B que se compone de al menos un isocianato,

en donde el componente A y el componente B se aplican por separado a las hebras de madera,
¢) esparcir las hebras de madera encoladas sobre una cinta transportadora; y
d) prensar las hebras de madera encoladas para dar tableros de material derivado de la madera OSB, y

en donde el procedimiento se lleva a cabo en una instalacién de producciéon con un aumento de la velocidad de
instalacién de al menos el 10 %, preferentemente de al menos el 15 %, de manera especialmente preferente de al
menos el 20 %, aln mas preferentemente de al menos el 25 % en comparacién con la velocidad inicial de la instalacién
de produccién.

2. Procedimiento segun la reivindicacién 1, caracterizado por que el al menos un azdcar del componente A es un
monosacérido del grupo de las pentosas y hexosas, en particular seleccionado del grupo que contiene arabinosa,
ribosa, xilosa, glucosa (dextrosa), manosa, galactosa y fructosa.

3. Procedimiento seglin una de las reivindicaciones 1-2, caracterizado por que el al menos un alcohol de azUcar del
componente A se selecciona de un grupo que contiene alcoholes tetrahidroxilados, pentahidroxilados,
hexahidroxilados, en donde como alcoholes tetrahidroxilados se usan treitol, eritritol, pentaeritritol, como alcoholes
pentahidroxilados se usan arabitol, adonitol, xilitol y como alcoholes hexahidroxilados se usan sorbitol, manitol, dulcitol,
dipentaeritritol.

4. Procedimiento seglin una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que el resto X del silano de férmula
() se selecciona de un grupo que contiene alcoxi C1.6, en particular metoxi, etoxi, n-propoxi, i-propoxi y butoxi.

5. Procedimiento seglin una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que el resto organico R del silano
de férmula (1) se selecciona de un grupo que comprende alquilo C1-C10, preferentemente alquilo C1-C8, que pueden
estar interrumpidos por -O- o -NH.

6. Procedimiento seglin una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que el al menos un grupo funcional
Q" del silano de férmula (1) se selecciona de un grupo que contiene un grupo epoxido, en particular un grupo glicidilo
o glicidiloxi, un metacriloxi o0 un grupo isociano.

7. Procedimiento segin una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que se usan al menos dos
compuestos de silano de férmula (1).

8. Procedimiento segln una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que el al menos un componente A
de silano y azlcar / alcohol de azlcar se aplica sobre las hebras de madera en una cantidad entre el 0,01y el 0,5 %
en peso, preferentemente entre el 0,02 y el 0,1 % en peso, de manera especialmente preferente entre el 0,04 y el
0,08 % en peso con respecto madera absolutamente seca.

9. Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que el al menos un isocianato es
polidifeniimetanodiisocianato (PMDI), toluilendiisocianato (TDl) y/o difenilmetanodiisocianato (MDI).
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10. Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que el al menos un isocianato se
aplica seco sobre las hebras de madera en una cantidad entre el 2 y el 5 % en peso, preferentemente entre el 2,2 y el
4 % en peso, de manera especialmente preferente entre el 2,5 y el 3 % en peso con respecto a madera absolutamente
seca.

11. Procedimiento segln una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que las hebras de madera para
la(s) capa(s) de cubierta y la capa central del OSB se dotan en cada caso de un sistema de aglutinante por componente
Ay componente B.

12. Procedimiento segln una de las reivindicaciones 1-10, caracterizado por que solo las hebras de madera para la

capa central del OSB se dotan del sistema de aglutinante de componente A y el componente B, y las hebras de madera
para la(s) capa(s) de cubierta solo se dotan de isocianato como aglutinante.

11
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