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DESCRIPCION

Procedimiento para fabricar una OSB con superficie lisa y una OSB

La invencion se refiere a un procedimiento para fabricar una OSB en el que virutas de madera (strands)
largas, encoladas con un adhesivo, se esparcen de forma orientada en al menos tres capas, realizandose
la orientacién de las virutas de madera en capas contiguas con preferencia decalada en 90° y prensandose
a continuacion las capas esparcidas bajo elevada presion y temperatura para formar una placa del grosor
deseado, endureciéndose el adhesivo.

Una tal placa se conoce por ejemplo por el documento EP 1 136 636 A1. Una placa OSB se caracteriza
porque la misma presenta virutas que discurren de una capa a otra capa cruzandose, alternandose en la
direccion longitudinal asi como en la direccion transversal del plano en planta. Las virutas presentan una
longitud de 70 a 200 mm, una anchura de 6 a 30 mm y un grosor de 0,3 a 1,2 mm. Como material se utiliza
madera de pino o madera de arboles de fronda, encontrandose la proporcion de madera en la placa
terminada entre 90% y 98%. La orientacion de las virutas en las distintas capas se realiza mediante
unidades de dispersioén dispuestas una tras otra.

La OSB (Oriented Strand Board, placa de virutas orientadas) conocida se utiliza como placa de encofrado.
Para lograr una superficie plana, se esparcen sobre la Ultima capa de virutas hebras o astillas, que han de
compensar las irregularidades de la superficie del nucleo, para lograr una superficie lo mas plana posible.
Esta capa de cubierta fina esta compuesta por un material finisimo de madera, obtenido después del paso
por una criba de amplitud de malla inferior a 0,5 mm. Sobre la capa de virutas finas se aplica una capa de
papel y en una prensa de ciclo corto se prensan todas las capas entre si, lograndose bajo presion y calor
una fluencia del nucleo y con ello una adherencia entre el papel fendlico y el nicleo.

El documento EP 1 847 385 A1 da a conocer una placa para construccién con un nucleo de virutas de
madera o fibras de madera encoladas y prensadas entre si y dos capas de cubierta que cubren el nucleo
hacia su lado superior y su lado inferior. El nucleo esta compuesto por una placa OSB de varias capas.
Para la fabricacién se esparce primeramente con un primer cabezal esparcidor sobre una banda de moldeo
un material compuesto de madera y plastico, que esta compuesto por una mezcla de fibras de madera y
plastico con una proporcion de plastico termoplastico de un 80%. Sobre esta capa se esparcen varias capas
de fibras OSB y a continuacion otra capa de cubierta de un material compuesto de madera y plastico. Estas
capas esparcidas se prensan finalmente en una prensa bajo elevada presion y temperatura para formar una
placa para construccion.

En el procedimiento conocido por el documento DE 10 2013 003 947 A1 se recubre una placa de soporte
terminada, que constituye la capa de soporte, con un material de recubrimiento compuesto de madera y
plastico, por ejemplo en forma de granulado, sobre al menos una de sus dos superficies y a continuacion
se prensan el material de recubrimiento y la placa de soporte entre si.

Por el documento EP 2 801 675 A1 se conoce una placa de material aislante de fibras de madera que esta
recubierta con un enfundado de una lamina multicomponente. La lamina impermeable al aire se aplica sobre
las fibras de madera y la estructura se calibra a continuacion en un horno continuo a una temperatura de
100° a 170°.

En el documento US 4,364,984 A se da a conocer una OSB con una estructura de cinco capas, presentando
las capas de cubierta superior e inferior virutas bastante mas finas que las virutas del nucleo.

El documento DE 10 2011 076 655 A1 da a conocer una instalacion para fabricar placas de compuesto de
madera, con la que se esparce una estera de material prensado, que en el trayecto del transporte hacia la
prensa se compacta mediante un dispositivo en sus lados mas pequefios transversalmente a la direccion
de fabricacion.

Partiendo de ello, la invencion tiene como objetivo basico lograr un procedimiento alternativo para fabricar
una OSB con una superficie lisa.

Para solucionar el problema se caracteriza el procedimiento de tipo genérico porque sobre la ultima capa
esparcida de virutas de madera largas se aplica una estera previamente compactada de fibras de plastico
termoplasticas y fibras de madera y al realizar el prensado las fibras de plastico se funden y las fibras de
madera (con el plastico fundido) se prensan, introduciéndose en los intersticios formados entre las virutas
de madera (strands) largas, con lo que tras el prensado se configura una superficie lisa en la placa.

Con preferencia estan compuestas las fibras de plastico por polipropileno (PP) o polietileno (PE).

Es ventajoso que las fibras de plastico presenten un nudcleo con una primera temperatura de
reblandecimiento y una cubierta que rodea el nucleo con una segunda temperatura de reblandecimiento.
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Entonces puede elaborarse una mezcla de fibras de madera y fibras de plastico termoplasticas para formar
primeramente una estera y realizarse un tratamiento previo en un horno de termofusién. Cuando entonces
la segunda temperatura de reblandecimiento es inferior a la primera temperatura de reblandecimiento, se
funde la cubierta de las fibras de plastico (fibras bicomponente) y logra puntos de unién en la matriz de
plastico y entre plastico y fibras de madera. Tales esteras ya tratadas previamente se utilizan
tradicionalmente como materiales aislantes de fibras de madera.

Esta estera ya previamente tratada puede someterse a una compactacion posterior y tiene entonces con
preferencia un grosor de 5 mm para un gramaje de 650 a 700 g/m?2, con preferencia 675 g/m2.

La proporcion de plastico en la estera es de 5 a 15 % en peso, con preferencia de 5 a 10% en peso, en
particular de 5 % en peso o 10 % en peso.

Puede utilizarse también una estera WPC. En WPC (wood-plastic compound, compuesto de madera y
plastico) es mayor la proporcion de plastico que la proporcion de madera. Al respecto la proporcion de
plastico en la estera es de 30 a 70 % en peso y con preferencia 56 % en peso.

La estera previamente tratada tiene con preferencia un grosor de 15 mm y un gramaje de 1400 a 1600 g/m?2,
con preferencia 1500 g/m?2.

Sobre la estera de fibras de plastico y fibras de madera previamente compactadas puede aplicarse una
capa de papel, que con preferencia esta impregnada con resina sintética, presentando la resina sintética
en particular con preferencia una proporcion de fenol de 50 % en peso.

La capa de papel tiene con preferencia un gramaje de 550 g/m2.
Es ventajoso que la placa prensada se refrigere activamente.

Una OSB de fabricada segun el procedimiento se caracteriza por al menos tres capas de virutas de madera
largas esparcidas de forma orientada, en las cuales la orientacién de las virutas de madera es distinta en
capas contiguas entre si y al menos una capa de cubierta de fibras de madera y un plastico termoplastico,
que forma una cara superior lisa, presentando las capas de virutas de madera largas adhesivo endurecido.
La proporcion de plastico en la capa de cubierta es de 5 a 15 % en peso. En particular es ventajoso que la
proporcion de plastico en la capa de cubierta sea con preferencia de 5 a 10 % en peso, con preferencia 5 o
10 % en peso. Como adhesivo se utiliza con preferencia metilendiisocianato polimero (PMDI), que se
reticula mediante una reaccion de poliadicion.

Para lograr un mayor alisamiento de la cara superior, puede cubrirse la capa de cubierta mediante una capa
de papel.

Con ayuda de un dibujo se describira a continuacion la invencién mas en detalle. Se muestra en:

figura 1: la representacion esquematica de una instalacion de fabricacion de placas OSB;

figura 2: la representacion ampliada segun la flecha de visualizacion Il de la figura 1;

figura 3: la representacion esquematica de una instalacion de fabricacion de placas OSB alternativa.
figura 4: la representacion ampliada segun la flecha de visualizacion IV de la figura 3;

figura 5: la representacion esquematica de otra instalacion de fabricacion de placas OSB;

figura 6: la representacion ampliada segun la flecha de visualizacion VI de la figura 5.

Primeramente se esparcen virutas de madera (strands) largas, que tienen una longitud de 70 a 200 mm,
una anchura de 6 a 30 mm y un grosor de 0,3 a 1,2 mm, para formar una capa de cubierta inferior 1. Sobre
esta capa de cubierta inferior 1 se esparce una capa intermedia 2 de virutas largas, estando decaladas las
virutas en la capa intermedia 2 respecto a las de la capa de cubierta inferior 1 esencialmente en 90°. Es
decir, que cuando las virutas de la capa de cubierta inferior 1 estan orientadas en la direccion longitudinal
(direccion de transporte T), estan orientadas las virutas en la capa intermedia 2 transversalmente al
respecto, discurriendo por lo tanto en direccion transversal. Sobre la capa intermedia 2 se esparce una capa
de cubierta superior 3 de virutas de madera mas largas, que tienen la misma orientacion que las virutas de
la capa de cubierta inferior 1. Las virutas de madera estan encoladas con un adhesivo.

Como adhesivos proceden aglutinantes de fenol formaldehido (PF), aglutinantes de urea-formaldehido
(MF), aglutinantes de melamina-urea-formaldehido (MUF) o aglutinantes de melamina-urea-fenol-
formaldehido (MUPF). También es adecuado el PDMI como adhesivo. Dentro de una OSB pueden utilizarse
también dos aglutinantes distintos como adhesivo. En la capa intermedia pueden encolarse las virutas por
ejemplo con PDMI y en las capas de cubierta con aglutinante MUF o bien MUPF. Con preferencia se utiliza
como adhesivo PDMI.

Sobre la capa de cubierta superior 3 se aplica una estera 4 previamente compactada de una mezcla de
fibras de madera y fibras de plastico termoplasticas. La estera 4 esta enrollada con preferencia sobre un
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rodillo, que esta dispuesto sobre un equipo 5 de desenrollar la estera 4. La torta compuesta por las capas
1, 2, 3, 4 se transporta a una prensa en caliente 20, configurada como prensa continua. La estructura de
capas se prensa a una temperatura de prensado de 190 °C — 240 °C hasta formar una OSB 10 del grosor
deseado.

En base a los distintos grosores y longitudes o anchuras de las virutas, se configuran las distintas capas 1,
2, 3, que dejan cavidades sobre la cara superior de la capa de cubierta superior 3, hacia dentro de las
cuales se prensan las fibras y el plastico fundido de la estera 4, con lo que resulta la superficie lisa 7
mostrada en la figura 2.

Las fibras de plastico son las llamadas fibras bicomponente. Las mismas estan compuestas por un nicleo
y una cubierta que envuelve el nucleo, cuya temperatura de reblandecimiento es inferior a la del nucleo.
Una mezcla de fibras de madera y fibras de plastico se conforma para constituir una estera, que se somete
a una compresion previa y se trata en un horno de termofusiéon. Entonces se funde la cubierta de las fibras
bicomponente y forma puntos de unién en la matriz de plastico y también entre plastico y fibras de madera.
La fabricacidn de tales esteras es conocida. Estas se utilizan usualmente como materiales aislantes de
fibras de madera. A continuacién se realiza una compactacion posterior de la estera 4 tratada en el horno
de termofusién, hasta que resulta un grosor de unos 5 mm para un gramaje de 650 a 700 g/m?, con
preferencia 675 g/m?2. La proporcién de plastico en la estera 4 es de 5 a 15 % en peso. Con preferencia la
proporcion de plastico es de 5 a 10% en peso, en particular de 5 6 10 % en peso.

En los ejemplos de ejecucion representados en las figuras 3 y 4 se aplica sobre la estera 4 de plastico y
fibras de madera adicionalmente una banda de papel 6, que igualmente se desenrolla desde un rodillo
alojado en el equipo de desenrollar 8. La banda de papel 6 estda embebida (impregnada) con preferencia en
una resina fendlica, siendo la proporcién de fenol en la resina sintética de aproximadamente 50 % en peso.
La banda de papel tiene un gramaje de 550 g/m2. La estructura compuesta por las capas 1, 2, 3, 4, 6 se
prensa igualmente en una prensa continua para formar una OSB 10 del grosor deseado, viniendo
determinada la lisura de la superficie 7 por la finura del papel. El papel puede ser liso o estructurado. Con
una superficie estructurada puede por ejemplo influirse épticamente de forma selectiva sobre las superficies
del hormigon vertido, por ejemplo cuando la OSB 10 se utiliza como placa de encofrado.

En el ejemplo de ejecucion mostrado en las figuras 5 y 6, la estera 4 de fibras de madera es una llamada
estera WPC, es decir, un compuesto de madera-plastico ((WPL = Wood Plastic Compound), en el que
predomina con preferencia la proporcién de plastico respecto a la proporcién de fibras de madera. Las
capas 1, 2, 3 tienen una estructura idéntica a en los ejemplos de ejecucion antes descritos. La estera 4
presenta una proporcion de plastico de 30 a 70 % en peso, es decir, un 70 a 30 % en peso de fibras de
madera. Con preferencia la proporcion de plastico es de un 56 % en peso y en consecuencia la proporcion
de fibras de madera de un 44 % en peso. Esta estera 4 presenta un gramaje de 1400 a 1600 g/m? y en
particular de 1500 g/m?2. Su grosor previamente compactada es de unos 15 mm. La estructura compuesta
por las capas 1, 2, 3, 4 se transporta en la direccion de transporte T a través de una prensa continua 20, y
al final de la prensa continua 20 se enfria activamente mediante un equipo refrigerador 30, para evitar una
rapida solidificacion de la placa 10 y que se deforme la capa superior 4. Mediante refrigeracion de retorno
se enfria el compuesto de madera-plastico en tal medida que el compuesto madera-plastico se suelta de la
banda de acero de la prensa continua. La cohesion del compuesto formado por madera y plastico con la
OSB se vuelve activa.

Cuando la proporcion de plastico es del 10 al 15 % en peso, puede utilizarse la placa OSB como placa de
lengleta-ranura para suelos industriales. Si la proporcion de plastico es del 30 al 70 % en peso, puede
utilizarse la misma como placa de tejado con capa funcional hidréfoba y/u opcionalmente accion
antideslizante. Al ser lisa la cara superior 7, aparecen otros campos de aplicacion para la OSB 10. Asi
pueden utilizarse las placas por ejemplo en la fabricacion de muebles, porque sobre la superficie pueden
aplicarse también otros recubrimientos. Los otros recubrimientos pueden ser barniz o también papeles de
resina de melamina, asi como HPL/CPL. También pueden utilizarse tales placas en la estructura interior de
un tejado y la placa puede utilizarse como el revestimiento que mantiene el aislamiento entre las vigas. Al
ser lisa la superficie, pueden pintarse directamente las placas, con lo que puede evitarse un revestimiento
de cartén de yeso que hasta ahora era necesario.

Durante la refrigeracién activa de la placa es posible estampar en la superficie una estructura, para hacerla
antideslizante cuando la placa se utiliza como placa de tejado.

Lista de referencias

capa de cubierta inferior
capa intermedia

capa de cubierta superior
capalestera

equipo

capa/banda del papel

DO WON -



cara superior

equipo de desenrollar
placa/OSB

prensa continua
equipo de refrigeracion
equipo de transporte.
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REIVINDICACIONES

Procedimiento para fabricar una placa OSB, en el que virutas de madera largas, encoladas con un
adhesivo, se esparcen de forma orientada en al menos tres capas (1, 2, 3), realizandose la orientacién
de las virutas de madera en capas contiguas (1, 2, 3) decalada y prensandose a continuacion las capas
(1, 2, 3) esparcidas bajo elevada presion y temperatura para formar una placa (10) del grosor deseado,
endureciéndose el adhesivo, tendiéndose sobre la tGltima capa (3) esparcida de virutas de madera largas
una estera (4) previamente compactada de fibras de plastico termoplasticas y fibras de madera y
fundiéndose al realizar el prensado las fibras de plastico y prensandose las fibras de madera,
introduciéndose en los intersticios formados entre las virutas de madera largas, con lo que tras el
prensado se configura una superficie lisa (7) en la placa (10).

Procedimiento segun la reivindicacion 1,
caracterizado porque las fibras de plastico estdn compuestas por polipropileno o polietileno.

Procedimiento segun la reivindicacion 2,
caracterizado porque las fibras de plastico presentan un nucleo con una primera temperatura de
reblandecimiento y una cubierta que rodea el nicleo con una segunda temperatura de reblandecimiento.

Procedimiento segun la reivindicacion 3,
caracterizado porque la segunda temperatura de reblandecimiento es inferior a la primera temperatura
de reblandecimiento.

Procedimiento segun una de las reivindicaciones precedentes,
caracterizado porque la estera (4) de fibras de madera y fibras de plastico presenta un grosor de 5
mm.

Procedimiento segun la reivindicacion 5,
caracterizado porque la estera (4) presenta un gramaje de 650 a 700 g/m? con preferencia 675 g/m?.

Procedimiento segun la reivindicacion 5 6 6,
caracterizado porque la proporcion de plastico en la estera es de 5 a 15 % en peso, con preferencia
de 5 a 10% en peso, con particular preferencia de 5 % o 10 % en peso.

Procedimiento segun la reivindicacién 5 6 6,
caracterizado porque la proporcion de plastico en la estera (4) es de 30 a 70 % en peso, con
preferencia 56 % en peso.

Procedimiento segun la reivindicacion 8,
caracterizado porque la estera (4) de fibras de madera y fibras de plastico presenta un grosor de 15
mm.

Procedimiento segun la reivindicacion 8 6 9,
caracterizado porque la estera (4) previamente compactada presenta un gramaje de 1400 a 1600
g/m?, con preferencia 1500 g/m?.

Procedimiento segun una de las reivindicaciones precedentes,
caracterizado porque sobre la estera (4) previamente compactada se aplica una capa de papel (6).

Procedimiento segun la reivindicacion 11,
caracterizado porque la capa de papel (6) esta impregnada con resina sintética, presentando la resina
sintética con preferencia una proporcion de fenol de 50 % en peso.

Procedimiento segun la reivindicacion 12,
caracterizado porque la capa de papel presenta un gramaje de 550 g/mZ.

Procedimiento segun una de las reivindicaciones precedentes,
caracterizado porque la placa prensada (10) se refrigera activamente.

Procedimiento segun una de las reivindicaciones precedentes,
caracterizado porque las fibras de madera con el plastico fundido se prensan hacia dentro de los
intersticios.
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