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DESCRIPCION
Procedimiento para reducir la emision de aldehidos y compuestos organicos volatiles de compuestos de la madera

La presente invencién se refiere a un procedimiento para fabricar compuestos de madera a partir de productos de
trituracion que contienen lignocelulosa, presentando estos compuestos de la madera una emision reducida de
compuestos organicos volatiles (VOC) y dentro de ellos en particular de aldehidos, pero también formaldehido. Mas
exactamente se refiere la presente invencion a procedimientos para fabricar compuestos de madera con emision
reducida de compuestos organicos volatiles y dado el caso formaldehido, utilizandose una determinada combinacion
de compuestos que impiden la emision de compuestos organicos volatiles y formaldehido procedentes del
compuesto de madera fabricado. Ademas se refiere la presente invencién a compuestos de madera que pueden
fabricarse mediante este procedimiento, en particular placas OSB (de fibras orientadas), placas de aglomerado y
placas MDF (de fibras de densidad media).

Estado de la técnica

La lignocelulosa o materiales que contienen lignocelulosa, como la madera y productos de la trituraciéon de la
madera, asi como compuestos de madera fabricados a partir de los mismos, como placas de compuesto de madera,
contienen entre otros compuestos organicos volatiles (VOC) y compuestos organicos muy volatiles (VVOC), como
formaldehido. Como compuestos organicos volatiles se incluyen todas las sustancias organicas volatiles, cuyo
tiempo de retencién en el cromatograma de gas se encuentra entre el C6 (hexano) y el C16 (hexadecano). Entre los
compuestos organicos muy volatiles se encuentran entre otros también el acido formico y el formaldehido. La
expresion aldehidos, tal como se utiliza aqui, incluye no sélo los compuestos volatiles, sino también todos los otros
aldehidos, en particular formaldehido, salvo que se indique lo contrario.

Los compuestos organicos volatiles y los compuestos organicos muy volatiles se presentan segun la clase y el
estado de las lignocelulosas, como el tipo de madera, la duracién del almacenamiento, las condiciones de
almacenamiento de la madera o bien de los productos de la trituracion de las lignocelulosas, en distinta composicion
quimica y cantidades. Los VOC se formaban al respecto esencialmente a partir de sustancias de extracto de las
lignocelulosas, por ejemplo de la madera o productos de transformacién. Representantes prominentes de ello son
sustancias como alfa pineno, beta pineno, delta-3-careno. Estos componentes se encuentran sobre todo en la
madera de las coniferas. Los productos de transformacion que se presentan por ejemplo durante el almacenamiento
y el mecanizado de la madera y de los productos de trituracion son por ejemplo pentanal y hexanal. Sobre todo las
maderas de coniferas, a partir de las que se fabrican predominantemente placas de aglomerado, placas de fibras de
densidad media (MDF) o placas OSB, contienen grandes cantidades de resina y grasas, que dan lugar a la
formacion de compuestos del terpeno organicos volatiles, asi como aldehidos. En parte resultan estas sustancias
también mediante descomposicion de los componentes principales de la madera, como lignina, celulosa y
hemicelulosa. Los VOC y aldehidos como formaldehido pueden también formarse cuando se utilizan determinados
adhesivos para la fabricacion de los compuestos de madera.

Es un hecho de conocimiento general que todos los compuestos de madera, inclusive placas de aglomerado, placas
de fibras y placas OSB emiten tanto formaldehido como también VOC y aldehidos al aire del entorno. Tal como ya
se ha mencionado se originan estas emisiones tanto mediante una descomposicién quimica dentro de la madera
como también mediante descomposiciéon quimica de los adhesivos utilizados que contienen formaldehido. Por el
contrario en la emisién de VOC existen desprendimientos exclusivamente debidos a la madera, dividiéndose éstos
en las llamadas emisiones primarias de ingredientes de la madera muy volatiles, como terpenos o productos de la
descomposicién quimica, como &cido acético y las llamadas emisiones secundarias o terciarias, por ejemplo
aldehidos de cadena larga, como pentanal, o &cidos carbdénicos de cadena larga. Estos productos de
descomposicion se forman debido a procesos de oxidacion de larga duracion de componentes de la madera, como
acidos grasos, pero también lignina, celulosa y hemicelulosa.

Entre los adhesivos que se utilizan actualmente en la fabricacion de compuestos de madera como placas OSB,
placas de fibras de densidad media, etc. se encuentran adhesivos aminoplasticos, como adhesivos de urea-
formaldehido (adhesivos UF), adhesivos de melamina-urea-fenol-formaldehido (adhesivos MUPF) o adhesivos de
melamina-urea-formaldehido (adhesivos MUF). Otros adhesivos, tal como se utilizan tipicamente en compuestos de
madera, incluyen adhesivos a base de diisocianatos (PMDI), adhesivos de poliuretano, adhesivos de fenol-
formaldehido (adhesivos PF) y/o adhesivos de tanino-formaldehido (adhesivos TF) o mezclas de los mismos. En el
campo de las placas de fibras se utilizan por ejemplo principalmente adhesivos aminoplasticos. La liberacion de los
VOCs y del formaldehido tiene lugar tanto durante la fabricacion de los compuestos de madera como también
después de su fabricacion o durante su utilizacidn. En la fabricacion de placas de fibras puede llegarse, por ejemplo
en el tratamiento termohidrolitico de los materiales que contienen lignocelulosa, a una descomposicién quimica
parcial de la madera. Los compuestos que entonces se forman, muy volatiles, como aldehidos y acidos, se emiten a
continuacién durante el posterior proceso de fabricaciéon o durante la posterior utilizacion de los compuestos de
madera fabricados. Los mismos pueden tener igualmente una influencia negativa sobre la resistencia del pegado y
con ello influir negativamente sobre las propiedades de los compuestos de madera fabricados.
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Por las razones antes indicadas era la tarea de la presente invencion, utilizando aditivos quimicos, limitar a un bajo
nivel la emision de VOC (en particular de los aldehidos) y preferiblemente también la emisién de formaldehido de
compuestos de madera. A la vez deberia intervenirse lo menos posible en el proceso tecnolégico de la fabricacion
del compuesto de madera, para evitar costosas adaptaciones tecnologicas o reformas. Ademas debe evitarse
igualmente perturbar quimicamente el proceso. Cuando se utilizan los adhesivos usuales que contienen
formaldehido, se realiza su endurecimiento bajo elevadas temperaturas y elevada presion. Otros parametros
importantes son el valor del pH como medida de la presencia de acidos o bases y la capacidad de tamponamiento
como medida de la resistencia frente a una modificacion del valor del pH (por ejemplo mediante adicién de un
agente endurecedor). Por lo tanto debe evitarse en lo posible perturbar el valor del pH necesario, que en los
adhesivos aminoplasticos de endurecimiento acido se encuentra en entre 5 y 6, o en adhesivos PF de
endurecimiento basico se encuentra en la gama de pH 8 a 9, o en adhesivos PMDI de endurecimiento neutro se
encuentra en la gama de 6 a 8, asi como perturbar la capacidad de tamponamiento existente. Ademas es tarea de la
presente invencién mantener reducida la emisién de aldehidos y VOC a lo largo de todo el periodo de tiempo, es
decir, durante la fabricacion y la posterior utilizacion, mas larga, de los compuestos de madera fabricados.

Descripcion de la invencion

La tarea se resuelve afiadiendo un compuesto especial a los productos de trituracion que contienen lignocelulosa,
para mediante transformacion con los VOCs vy los aldehidos modificar éstos tal que los mismos ya no se emitan
desde los productos de la trituracion y/o desde los compuestos de madera fabricados a partir de estos productos de
la trituracion. Los compuestos que entonces resultan son de tan alta molecularidad que ya no son volatiles y por lo
tanto ya no contribuyen, tampoco a largo plazo, a las emisiones de VOC y/o emisiones de aldehidos.

Al respecto, tal como ya se indicado, juegan también un papel importante el valor del pH y la capacidad de
tamponamiento de los compuestos de madera. Es por lo tanto importante mantener, no sélo durante el tratamiento,
sino también en el compuesto de madera terminado, tanto el valor del pH como también la capacidad de
tamponamiento en los correspondientes valores, tal que la transformacion a VOCs y aldehidos que resulte durante la
utilizacion de los compuesto de madera sea lo méas reducida posible. El valor del pH deberia estar ajustado entonces
preferentemente a una gama de 5 a 6 o de 6 a 9, en funcion del adhesivo utilizado. Es decir, por ejemplo en una
gama de pH o6ptima, que se conserva afiadiendo el aditivo correspondiente a la invencion, es posible no sélo reducir
la emisién de VOC, sino que este sistema tampoco tiene una influencia negativa sobre el proceso de tratamiento,
como un endurecimiento previo del adhesivo, un endurecimiento insuficiente, una calidad insuficiente del pegado,
etc., tal como se presentan al variar el valor del pH.

En este caso se encontré que cuando se afiade una combinaciéon con una capacidad de tamponamiento de al
menos en cada caso dos componentes, elegidos a partir de dos grupos diferentes entre si i) a ii), tal como se explica
mas abajo, se reducen y/o limitan los inconvenientes descritos. Mediante la mezcla pueden llevarse los valores del
pH y las capacidades de tamponamiento a un nivel tecnolégicamente procedente, sin que se llegue a perturbar el
proceso de fabricacion o a una descomposicion quimica posterior de los componentes del compuesto de madera.
Contrariamente al estado de la técnica, por ejemplo segun el documento WO 2007/012350 o el documento DE 101
60 316, en el que se utiliza sélo un componente (bisulfito), que modifica tanto el valor del pH como también la
capacidad de tamponamiento de los componentes del compuesto de madera terminado y también de los
componentes individuales durante la fabricacion, permite esta combinacién de al menos dos componentes limitar las
variaciones del valor del pH y de la capacidad de tamponamiento.

La utilizacién en cada caso de un componente o de mezclas que influyen negativamente sobre el valor del pH, es
decir, que desplazan el valor del pH tal que se abandona la zona de pH 6ptima para el adhesivo, como captadores
para VOCs y aldehidos, implica los siguientes inconvenientes: Existe el peligro de un endurecimiento previo o de
que se inhiba el adhesivo utilizado antes de la propia etapa de produccion de realizar la unién, como el prensado en
caliente. Ademas existe el peligro de un insuficiente endurecimiento durante el prensado en caliente, en particular
cuando se utiliza una solucién de sulfito con un valor de pH alcalino superior a 8 o bien solucién de bisulfito con un
valor de pH Aacido inferior a 5. Finalmente existe el peligro de una descomposicidon quimica del adhesivo y/o de
componentes de la madera y/o ingredientes de la madera mediante hidrdlisis bajo la influencia de acidos y/o bases
que quedan libres o latentes en el compuesto de madera.

Otro inconveniente del documento WO 2007/012350 es la limitacion a placas de fibras, ya que el bisulfito se afiade
antes del refinador al picado de madera, mientras que la presente invencion puede utilizarse para todos los
compuestos de madera. Otro inconveniente de este procedimiento es la introduccion en el refinador, puesto que de
esta manera son especialmente elevadas las pérdidas debidas a vaporizacién de SO, y debidas al agua separada a
presion. Mientras que el documento WO 2007/012350 se refiere exclusivamente al formaldehido, pudo observarse
sorprendentemente que mediante la utilizacion de al menos dos componentes también pueden reducirse muy
efectivamente las emisiones de compuestos organicos volatiles.
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Contrariamente a ello, se afade aqui el aditivo so6lo después de la trituracion a los productos de la trituracién, por
ejemplo tras el refinador cuando se trata de fibras. Preferiblemente se aporta el aditivo inmediatamente tras aportar
el adhesivo. Los aditivos no sirven asi para disgregar la madera.

Mediante la combinacion con una capacidad de tamponamiento de al menos dos componentes en cada caso,
elegidos a partir de dos grupos i) a ii) distintos entre si, pueden reducirse estos problemas. Una ventaja esencial de
la presente invencidon es por lo tanto la estabilizacién del valor del pH manteniéndose la capacidad de
tamponamiento, para reducir asi la emisién de VOC y aldehidos, como formaldehido.

Los grupos i) a iv) son al respecto los siguientes:

El grupo i) la incluye sales de hidrogenosulfito, por ejemplo de la férmula general MeHSO3; o Me(HSO3),, siendo Me
un ién alcalino, alcalinotérreo o amoénico, como hidrogenosulfito sodico, hidrogenosulfito amoénico, hidrogenosulfito
de litio, hidrogenosulfito potasico, hidrogenosulfito calcico, hidrogenosulfito magnésico, etc.

Preferiblemente se utiliza como sal de hidrogenosulfito hidrogenosulfito sédico o hidrogenosulfito amdnico, en
particular hidrogenosulfito amonico.

Los compuestos del grupo ii sales de sulfito incluyen sales de sulfito, por ejemplo compuestos de la férmula general
MeSO; 0 Me(SOs),, siendo Me un i6n alcalino, alcalinotérreo o amoénico y existiendo dado el caso dos iones Me,
como en sulfitos alcalinos o0 amoénicos. Sales de sulfito adecuadas son en particular el sulfito sédico, sulfito potasico,
sulfito magnésico, sulfito calcico, sulfito amonico, muy especialmente sulfito amoénico.

Estos componentes de los grupos i) y ii), las sales de hidrogenosulfito y sales de sulfito, se transforman por ejemplo
rapidamente con compuestos de aldehido, como formaldehido, formando por ejemplo compuestos de adicion
dificilmente solubles de hidrogenosulfito-formaldehido o bien sulfito-formaldehido. De esta manera se reduce de
manera muy efectiva y a corto plazo las emisiones. Ademas tienen los citados componentes propiedades
antioxidantes y pueden asi suprimir las emisiones de VOC que se originan mediante oxidacion. Los componentes
presentan ademas propiedades de tamponamiento y permiten estabilizar el valor del pH del compuesto de madera y
también el adhesivo endurecido y de esta manera evitan la hidrdlisis tanto del compuesto de madera como también
del adhesivo. Los sulfitos, al igual que los componentes de hidrogenosulfitos, reaccionan ademas con enlaces
dobles aislados, tal como los contenidos por ejemplo en terpenos, grasas o acidos grasos, mediante reduccion o
adicion con estos compuestos.

En una forma de ejecucién preferente, se afiaden en el procedimiento correspondiente a la invencién tanto al menos
una sal de hidrogenosulfito como al menos una sal de sulfito a los productos de trituracion. Preferiblemente son las
sales entonces utilizadas un hidrogenosulfito aménico y/o hidrogenosulfito sédico o bien sulfito sédico y/o sulfito
amonico. Se prefiere muy especialmente utilizar la combinacién de sulfito amonico/hidrogenosulfito aménico.

Mediante una combinacion adecuada de sulfito e hidrogenosulfito es posible alcanzar el valor de pH deseado y
actuar en esta zona como tampoén. En particular son por lo tanto ventajosas por ejemplo mezclas equimolares de los
sulfitos/hidrogenosulfitos para mostrar en la zona neutral una capacidad de tamponamiento. Se comprobd que era
especialmente adecuada una mezcla al 1:1 de sulfito amoénico/ hidrogenosulfito aménico. Pero también pueden
utilizarse otras combinaciones en la gama entre 1:3 y 3:1, en particular cuando de esta manera puede lograrse un
valor del pH 6ptimo para la conduccion del proceso a continuacion. Esto puede realizarse faciimente de antemano
mediante medidas adecuadas en el adhesivo utilizado (por ejemplo mediciones del tiempo de gelificacion,
mediciones del tiempo de endurecimiento).

El grupo iii) incluye urea y derivados de la urea como urea de monometilol, urea de metileno. Preferiblemente se
utiliza urea.

La urea reacciona igualmente con formaldehido formando urea de mono- y dimetilol. Esta transformacion se realiza
muy lentamente y permite asi una reduccion a largo plazo del nivel de formaldehido en los compuestos de madera.
No obstante la utilizaciéon de urea aislada no es procedente, ya que la transformacién con formaldehido se realiza
muy lentamente y se trata de una reaccién de equilibrio, con lo que el formaldehido puede también emitirse de
nuevo en un momento posterior.

En otra forma de ejecucion preferente se afiade una combinacién de un componente del grupo iii) y al menos un
componente de los grupos i) y ii) a los productos de la trituraciéon en el procedimiento correspondiente a la invencion.
Debido a las distintas formas de reaccion y tiempos de reaccidon de los componentes afadidos en cuanto al
formaldehido y al VOC, puede modificarse tanto una emision a corto plazo como también una emisién a largo plazo
de VOC y formaldehido, optimizandose asi las caracteristicas de los compuestos de madera.

El grupo iv) incluye hidroxidos alcalinos, alcalinotérreos y aménicos. Preferiblemente se utilizan hidréxido sédico e
hidréxido aménico. Otros hidroxidos adecuados incluyen el hidréxido potasico, hidroxido magnésico e hidroxido
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calcico. Este componente hidréxido del grupo iv) se necesita sobre todo para ajustar el valor del pH, pero también
puede evitar la descomposicion hidrolitica de adhesivos que se endurecen con acidos, como adhesivos UF, MUF y
MUPF. En formas de ejecucion preferentes se afaden a los productos de la trituracion al menos en cada caso un
componente de los grupos i) y ii) diferentes entre si, urea y/o hidroxidos alcalinos, alcalinotérreos o amoénicos. De
esta manera se logra una optimizacion de las capacidades de tamponamiento de los compuestos de madera
obtenidos y un valor del pH especialmente adecuado. De esta manera se reducen procesos de descomposicion de
los compuestos de madera y de los aglutinantes contenidos en los mismos a lo largo del tiempo.

De manera especialmente preferente se utiliza una combinacion de una sal de hidrogenosulfito, una sal de sulfito y
dado el caso de urea o de un derivado de la urea.

Preferiblemente se utiliza la sal de hidrogenosulfito, de las que al menos hay una, en una cantidad de 0,1% en peso
referido a la lignocelulosa atro (producto en seco). La cantidad de sal de hidrogenosulfito es preferiblemente del
0,1% en peso al 5% en peso referido a la lignocelulosa atro. La cantidad de sal de sulfito es igualmente de al menos
un 0,1% en peso referida a la lignocelulosa atro, como del 0,1% al 5% en peso. Preferiblemente se utilizan
cantidades de en cada caso un 0,2% al 1,5% en peso de sulfito o hidrogenosulfito, por ejemplo de una mezcla con
aprox. un 50% de contenido de solido con 1% dosificado sobre madera atro. La cantidad de urea se encuentra
preferiblemente en la gama de 0,5% en peso a 5% en peso, referido a lignocelulosa atro. La cantidad de hidréxido
alcalino, alcalinotérreo y amédnico se encuentra preferentemente en la gama del 0,1% en peso al 3% en peso
referido a lignocelulosa atro.

La presente invencién se refiere ademas a compuestos que a continuaciéon se denominaran también solucién de
captacién, para el tratamiento de compuestos de madera y para reducir la emision de compuestos organicos
volatiles (VOC) y aldehidos incluidos en los mismos, pero también de formaldehido que incluye al menos en cada
caso un componente de

i) sal de hidrogenosulfito
i) sal de sulfito

dado el caso con el otro aditivo de al menos un componente de iii) y/o iv):

iii}) urea y derivados de la urea y
iv) hidroxido alcalino, alcalinotérreo o aménico.

Preferiblemente la sal de sulfito o hidrogenosulfito es una derivada del sodio y el amoniaco. EI compuesto de
hidréxido es preferiblemente hidroxido sédico.

Otra forma de ejecucion preferente se refiere a una composicion de la clase antes citada, en la que se utiliza al
menos una sal de hidrogenosulfito y sal de sulfito en combinacién con urea y/o un derivado de la urea.

La solucion de captacion puede utilizarse en la fabricacion de todos los compuestos de madera, realizandose la
adicion segun el procedimiento de la invencidon de manera conveniente mediante instalaciones de fabricacion
usuales para la dosificacion de aglutinante, como tambor de encolado, encolado blow-line (de tuberia de soplado) o
encolado en seco. Ademas es posible en el marco de la invencion la adicion de la solucién a la estera mediante
boquillas directamente antes de la prensa en caliente. Preferiblemente no se mezcla el aditivo con el adhesivo, sino
que se afade antes o después de aportar el adhesivo a los productos de trituracion inmediatamente antes del
prensado en caliente. Al respecto no existe limitacién exclusivamente a los adhesivos que contienen formaldehido,
sino que se extiende también a todos los otros adhesivos termoplasticos o duroplasticos que se utilizan en
compuestos de madera, como por ejemplo PMDI.

De manera especialmente preferente se trata de un compuesto que contiene:

0 a 90% en peso de sulfito de amonio

0 a 90% en peso de hidrogenosulfito de amonio
0 a 90% en peso de hidrogenosulfito de sodio
0 a 90% en peso de sulfito de sodio

0 a 90% en peso de urea

0 a 10% en peso de hidréxido sodico,

existiendo los componentes de los grupos i) y ii) en una cantidad de al menos 0,1% en peso.

Finalmente proporciona la presente invencion compuestos de madera que pueden obtenerse segun el procedimiento
correspondiente a la invenciéon. Estos compuestos de madera se caracterizan por una reducida emisién de
compuestos organicos volatiles, en particular los aldehidos inclusive formaldehido. Al respecto se trata en particular
de placas de fibras como placas HDF o MDF o placas OSB.
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A continuacion se describira mas en detalle la invencién con ayuda de ejemplos, sin que la misma quede limitada a
dichos ejemplos.

Ejemplo 1
Fabricacion de HDF de baja emisién

Segun procedimientos conocidos se fabricaron placas HDF, administrandose dosificadamente a los compuestos de
madera correspondientes a la invencion una mezcla al 1:1 de solucién de sulfito aménico (al 35%) y una solucién de
hidrogenosulfito amoénico (al 70%, con un 45% de proporcidon de SO,) directamente a través de una boquilla
separada en la blow-line. En la tabla 1 se representan los valores obtenidos para la emisién de formaldehido,
determinada segun EN 120 o bien EN 717-2.

Tabla 1
muestra/adicion de espesor emision de analisis de gases | adicion de urea
solucion referida a formaldehido segun EN 717-2 sobre madera
madera atro segun EN 120 atro
mm mg/100g mg/m2*h %
0/0% 6,8 6,83 4,39 2,0
1/2,5% 6,9 1,32 2,88 2,0
2/2,5% 6,9 0,85 2,94 4,0

Tal como se deduce de la tabla 1, se reducen claramente los valores del formaldehido.
Ejemplo 2
Fabricacién de placas de aglomerado de baja emision

Segun procedimientos conocidos se fabricaron placas de aglomerado. Al respecto se afadié dosificadamente una
mezcla al 1:1 de solucién de sulfito aménico (al 35%) y solucion de hidrogenosulfito aménico (al 70%, 45% de
proporcion de SO,) mediante una boquilla separada al tambor de encolado. Aqui se utilizaron 4 kg de solucién por
cada 100 kg de adhesivo. Ademas se afiadié urea en una proporcion de un 0,5% en peso sobre madera atro. A
continuacién se determiné la emision de formaldehido de las muestras segin EN 120 y se determiné con el método
desecador segun JIS A 5908.

En la tabla 2 se representan los valores.

Tabla 2
muestra espesor emision de formaldehido segun EN 120 | valor desecador segun
JISA 5908
mm mg/100g mg/L
sin adicion 17,1 5,43 1,59
con adicion 17,1 3,33 1,16

En la tabla 2 se ve claramente que la emisién de formaldehido puede reducirse drasticamente.
Ejemplo 3
Fabricacion de OSB de baja emision

Segun procedimientos conocidos se fabricaron placas OSB, afiadiéndose dosificadamente a los compuestos de
madera correspondientes a la invencion una mezcla al 1:1 de solucién de sulfito amodnico (al 35%) y solucion de
hidrogenosulfito aménico (al 70%) en una cantidad de un 1% sobre madera atro a los productos de trituracion. Esta
solucion se anadiod sobre la capa de encolado (firma Coil, Canada) tanto a las fibras de la capa de cubierta como
también a las fibras de la capa central. El adhesivo para la capa de cubierta (adhesivo MUPF) y el adhesivo para la
capa central (PMDI) se afadi6é dosificadamente mediante boquillas separadas.

En la tabla 3 se representan los valores obtenidos para la emisién de aldehidos, determinada segun DIN EN ISO
16000.
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En comparacién con ello, se representan en la tabla 4 los resultados de una placa de control que no ha sido tratada
con la composicién correspondiente a la invencion.

Tabla 3

Resultados de la determinacién de aldehido en la placa OSB correspondiente a la invencién

Substancia concentracién en p/m3 limite de determinacion
3d 7d 28d
formaldehido 2,9 3,1 2,9 0,1
acetaldehido 6,9 9.1 5,7 0,1
propanal 1,0 1,0 1,0 0,2
butanal <0,2 <0,2 <0,2 0,2
Tabla 4

Resultados de la determinacion de aldehido en la muestra de referencia

substancia concentracién en pg/m3 limite de determinacién
3d 7d 28d

formaldehido 21,3 18,3 13,6 0,1

acetaldehido <0,1 31,0 26,3 0,1

propanal 18,0 19,7 13,1 0,2

butanal 4.7 55 5,1 0,2

En la comparacion de la cantidad total de VOC a lo largo de un periodo de tiempo de 28 dias se obtuvieron los
siguientes valores:

Tabla 5
concentracién en yg/m®
3d 7d 28d
placa OSB 3362 1652 512
muestra de referencia 3468 1984 986

Tal como se observa claramente en los ejemplos, es posible en el marco de la invencién reducir claramente las
emisiones de VOC, pero también las emisiones de formaldehido, con ayuda del compuesto correspondiente a la
invencidon. Los compuestos de madera asi obtenidos se caracterizan en su posterior utilizaciéon por reducidas
emisiones de VOC y aqui en particular por una reducida emision de aldehido. Pero también la emision de
formaldehido es reducida.
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REIVINDICACIONES

Utilizacion de una combinaciéon con una capacidad de tamponamiento de al menos en cada caso un
componente, elegido a partir de i) a ii), dado el caso afiadiendo adicionalmente al menos un componente del
grupo iii) y iv), siendo los grupos i) a iv :

i) sales de hidrogenosulfito

ii) sales de sulfito

iii) ureas o derivados de la urea,

iv) hidréxidos alcalinos, alcalinotérreos o aménicos,
para reducir la emision de componentes organicos volatiles (VOC) y formaldehido en la fabricacion de
compuestos de madera a partir de lignocelulosa, habiendo sido fabricados estos compuestos de madera
mediante:

— aportacion de productos de trituracion que contienen lignocelulosa;

— aportacién de adhesivo;

— mezcla de los productos de trituracion que contienen lignocelulosas con adhesivo y prensado de la mezcla

bajo tratamiento con calor,

afnadiéndose la combinacion para reducir la emision de componentes organicos volatiles y formaldehido a los
productos de trituracion antes del prensado y tras desfibrar o desvirutar.

Utilizacion segun la reivindicacion 1,

caracterizada porque a los productos de trituracion se les afiade antes del prensado una combinacién de al
menos en cada caso un componente de los grupos i) sales de hidrogenosulfito y ii) sales de sulfito en
combinacién con al menos un componente de iii) ureas o derivados de la urea.

Utilizacion segun una de las reivindicaciones 1 a 2,
caracterizada porque los compuestos de madera son los fabricados a partir de virutas de madera, hebras de
madera y fibras de madera.

Utilizacion segun una de las reivindicaciones 1 a 3,
en la que los compuestos de madera son placas de madera, en particular placas de aglomerado, placas de
fibras, como placas MDF (de fibras de densidad media) y placas OSB (de fibras orientadas).

Utilizacion segun una de las reivindicaciones 1 a 4,
caracterizada porque como sal de hidrogenosulfito se afiade hidrogenosulfito amodnico y/o hidrogenosulfito
sadico y como sal de sulfito se afiade sulfito sédico y/o sulfito amonico.

Utilizacion segun una de las reivindicaciones 1 a 5,
caracterizada porque se afiade una combinacién de hidrogenosulfito amonico y sulfito amonico con un valor de
pH en la gama de 5 a 9 y cuando se utilizan adhesivos aminoplasticos preferiblemente de 6 a 8.

Utilizacion segun una de las reivindicaciones precedentes,
en la que la cantidad de sal de sulfito es de un 0,1% a un 5% en peso de sustancia soélida referida a lignocelulosa
atro.

Utilizacion segun una de las reivindicaciones precedentes,
en la que la cantidad de sal de hidrogenosulfito es de un 0,1% a un 5% en peso de sustancia solida referida a
lignocelulosa atro.

Utilizacion segun una de las reivindicaciones precedentes,
en la que la cantidad de urea es de un 0,5% a un 5% en peso de sustancia solida referida a lignocelulosa atro.

Utilizacion segun una de las reivindicaciones precedentes,
en la que la cantidad de hidréxido alcalino, alcalinotérreo y amoénico es de un 0,1% en peso a un 3% en peso de
sustancia solida referida a lignocelulosa atro.

Compuesto de madera que puede obtenerse con una utilizacidon segin una de las reivindicaciones 1 a 10,
tratandose preferentemente de

i) placa de fibras, en particular placas HDF y MDF,

ii) placas de aglomerado, o

iii}) placas OSB.
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