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DESCRIPCION

Procedimiento para la fabricacion de tableros de materia derivada de la madera OSB con emisién reducida de
compuestos organicos volatiles (COV)

La presente invencion se refiere a un procedimiento para el tratamiento de fibras de madera con vapor de agua de
acuerdo con la reivindicacién 1, a un procedimiento para la fabricacion de tableros de materia derivada de la madera
OSB de acuerdo con la reivindicacion 7 y una linea de produccion para la fabricacion de tableros de materia
derivada de la madera OSB de acuerdo con la reivindicacion 11.

Descripcion

Los tableros de fibras orientadas, llamados también OSB (oriented strand boards), son tableros de materia derivada
de la madera que se fabrican de fibras largas (en inglés: strands). Los tableros OSB se usan cada vez mas en la
construccion de madera y de casas prefabricadas, puesto que los tableros OSB son ligeros y cumplen a pesar de
ello los requisitos estaticos exigidos de paneles para la construccion. Por lo tanto, los tableros OSB se usan como
paneles para la construccidon y como revestimiento de paredes y tejados de tableros o también en el campo de
suelos.

La fabricacién de tableros OSB se realiza en un proceso de varias etapas, arrancandose en primer lugar las virutas o
fibras de madera en rollo descortezada, preferentemente madera de coniferas, en la direccion longitudinal mediante
cuchillas rotatorias. En el proceso de secado posterior se reduce la humedad natural de las fibras a altas
temperaturas. El grado de humedad de las fibras puede variar segun el adhesivo usado, debiendo estar la humedad
claramente por debajo del 10 % para evitar divisores en el posterior prensado. En funcion del adhesivo puede ser
mas favorable una humectacién en fibras mas bien himedas o en fibras secas. Ademas, deberia haber la menor
humedad posible en las fibras durante el proceso de prensado para reducir en la mayor medida posible la presion
por vapor que se genera, puesto que esta podria hacer reventar el tablero en bruto.

A continuacién del secado de las fibras, estas se introducen en un dispositivo de encolado, en el que se aplica la
cola o el adhesivo de forma finamente dispersada en las virutas. Para el encolado se usa sobre todo PMDI
(diisocianato de difenilmetano polimero) o colas MUFF (melamina-urea-fenol-formaldehido). Las colas también
pueden usarse mezcladas en los tableros OSB. Estas colas se usan puesto que los tableros OSB se usan en
muchos casos para aplicaciones constructivas, como ya se ha mencionado anteriormente. Alli, deben usarse colas
resistentes a la humedad o al agua.

Después del encolado, las fibras encoladas se esparcen en dispositivo esparcidores de forma alternante en la
direccion longitudinal y transversal respecto a la direccidon de produccion, de modo que las fibras quedan dispuestas
de forma cruzada en al menos tres capas (capa de cubricion inferior — capa central — capa de cubricion superior). La
direccion de esparcimiento de la capa de cubricidn inferior y superior es aqui igual, aunque difieren de la direccion
de esparcimiento de la capa central. También difieren las fibras usadas en la capa de cubricién y en la capa central.
Las fibras usadas en las capas de cubricién son planas y las fibras usadas en la capa central son menos planas
presentando hasta la forma de virutas. Habitualmente, en la fabricacion de los tableros OSB se trabaja con dos
cuerdas de material: una con fibras planas para las posteriores capas de cubricidon y una con “virutas” para la capa
central. De manera correspondiente, las fibras en la capa central pueden tener una calidad inferior, puesto que la
resistencia a la flexidon se consigue sustancialmente por las capas de cubricion. Por lo tanto, también puede usarse
en la capa central de tableros OSB material fino, que se genera en el arranque de virutas. La distribucion porcentual
entre la capa central y la capa de cubricion esta situada al menos entre el 70 % y el 30 %. A continuacion del
esparcimiento de las fibras se realiza un prensado continuo de las mismas bajo una presion elevada y a una
temperatura elevada de por ejemplo 200 a 250 °C.

Los tableros OSB son cada vez mas populares, en parte por su sostenibilidad y su aplicacion versatil, por ejemplo,
como elemento de construccion en la construccion de casas o como encofrado en la construccién con hormigén. No
obstante, las propiedades higroscopicas inherentes a las materias derivadas de la madera tienen efectos poco
favorables en algunas aplicaciones.

En particular en un uso de OSB en interiores, se considera critico un desprendimiento de sustancias contenidas en
la madera. Esto es problematico, en particular, en los tableros OSB de madera de pino, puesto que estos tienen una
emision especialmente elevada de compuestos organicos volatiles.

Durante la fabricacion de tableros de materia derivada de la madera y en particular por el proceso de fabricacion de
las fibras de madera, se generan o se liberan una pluralidad de compuestos organicos volatiles. Entre los
compuestos organicos volatiles, llamados también COV, se encuentran sustancias organicas volatiles, que evaporan
facilmente o que se presentan como gas ya a temperaturas bajas, como por ejemplo a temperatura ambiente.

Los compuestos organicos volatiles (COV) o bien ya existen en el material de madera y se desprenden del mismo ya
durante el procesamiento o, segun la informacion actualmente disponible, se forman por la descomposicion de
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acidos grasos insaturados, que son a su vez productos de desintegracion de la madera. Unos productos de
transformacion habituales, que se producen por ejemplo durante el procesamiento, son por ejemplo pentanal y
hexanal, pero también octanal, 2-octenal o 1-heptenal. En particular la madera de coniferas, de la que se fabrican
sobre todo tableros OSB, contienen grandes cantidades de resina y grasas, que conducen a la formacion de
compuestos de terpeno organicos volatiles y aldehidos. Los COV, como dichos aldehidos, pueden generarse o
liberarse no obstante también al usarse adhesivos determinados para la fabricacion de las materias derivadas de la
madera.

La emisidn de sustancias contenidas en tableros OSB sobre todo es critica porque este material se usa en su mayor
parte sin revestimiento. Por lo tanto, las sustancias contenidas pueden evaporarse sin impedimento. Ademas, los
tableros OSB se usan en muchos casos para el revestimiento/revestimiento con tableros de grandes superficies, por
lo que resulta en la mayoria de los casos una gran carga del espacio (m? OSB/m?® aire en espacio cerrado). Esto
conduce adicionalmente a una concentracion de determinadas sustancias en el aire en el espacio cerrado.

Para resolver el problema de la emision de COV, se han descrito diferentes enfoques en el pasado.

En el pasado hubo por ejemplo un intento de reducir al menos las emisiones de los aldehidos mediante la adicion de
agentes reductores. No obstante, muchos de estos agentes reductores contenian azufre, lo que llevé a emisiones no
deseadas de dioxido de azufre durante la produccién de los tableros y en el posterior uso.

Un enfoque se siguié en el documento EP 1 907 178 B1. Aqui, las virutas de maderas o fibras de madera fueron
tratadas antes del encolado a una presion de 6 a 12 bares en una atmésfera saturada de vapor de agua o en aire
saturado de vapor de agua durante un intervalo de tiempo de 3 a 8 minutos con un compuesto de bisulfito, por
ejemplo, bisulfito sédico o amonico. Se supone que gracias a la adicion de bisulfito las sustancias volatiles son
ligadas en la madera desmenuzada y se suprime la nueva formacion de sustancias volatiles. No obstante, las
sustancias quimicas usadas no solo encarecen el proceso, sino que también conducen en parte a malos olores en la
produccion.

También se probo la adicion de carbén activo, pero no es satisfactoria desde el punto de vista tecnolégica y por
razones de coste.

La adicién de sustancias captadoras de COV adecuadas se realiza casi siempre después del proceso de secado de
las fibras, puesto que se consideré que este o también la solicitacion con temperatura en la prensa eran los
desencadenantes de la mayor parte de la emision. La adicion de los captadores de COV se realizé en forma liquida
mediante el sistema de encolado, las sustancias sdlidas se afiadieron en diferentes puntos del proceso (por ejemplo,
en el esparcimiento). Esto requirié una instalacion adicional de estaciones de dosificacion que tenian que garantizar
una distribuciéon homogénea.

La invencion tiene ahora el objetivo técnico de mejorar procedimientos de por si conocidos para la fabricacion de
tableros OSB en el sentido de fabricar de forma sencilla y segura tableros OSB con una emision claramente menor
de compuestos organicos volatiles (COV). El objetivo era reducir al menos la emisién de los terpenos. A ser posible,
se pretendia cambiar lo menos posible el proceso de fabricacion y los costes no debian subir de una forma
desproporcionada. Ademas, la solucion tenia que ofrecer la mayor flexibilidad posible. Finalmente, también tenian
que tenerse en cuenta los aspectos ecoldgicos, es decir, la soluciéon no tenia que conllevar un consumo adicional de
energia ni residuos adicionales.

Otro objetivo técnico era conseguir una instalacion con la que es posible un tratamiento sencillo de las fibras para la
reduccion de la emision de COV. Esta debia estar integrada en el proceso de la produccién y no tenia que perjudicar
o encarecer la fabricacion de los OSB. Tampoco el esfuerzo técnico para el tratamiento debia conducir a mayores
medidas de seguridad o contener un mayor potencial de riesgos.

Este objetivo se consigue de acuerdo con la invencién mediante un procedimiento para el tratamiento de fibras de
madera con vapor de agua con las caracteristicas de la reivindicacion 1, un procedimiento para la fabricacion de
tableros de materia derivada de la madera OSB con las caracteristicas de la reivindicacién 7 y una linea de
produccién adecuada para ello de acuerdo con la reivindicacion 11.

De manera correspondiente se pone a disposiciéon un procedimiento para el tratamiento de fibras de madera con
vapor de agua para la reduccion de la emision de compuestos organicos volatiles (COV) de estas fibras de madera,
siendo tratadas las fibras de madera después de su obtencion de maderas adecuadas sin secado con vapor de agua
durante un intervalo de tiempo de 5 a 20 min., conduciéndose el vapor de agua con una temperatura entre 80 °C y
120 °C y una presion entre 0,5 bares y 2 bares por las fibras de madera. Las fibras de madera asi tratadas con vapor
de agua se usan para la fabricacion de tableros OSB con una emisién reducida de compuestos organicos volatiles.

Si bien se conoce por el documento US 5,44 7,686 un procedimiento para el tratamiento térmico de madera o
productos de madera, como por ejemplo troncos de arbol o chips de madera con vapor o agua caliente, alli sirve
para matar a plagas de plantas.
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El documento EP 0695609 A2 se refiere a un procedimiento para calentar previamente material a esparcir a una
temperatura de precalentamiento durante la fabricaciéon de tableros de materia derivada de la madera. El
precalentamiento permite aqui un aumento del rendimiento para la fabricaciéon de tableros de materia derivada de la
madera, puesto que puede acortarse el tiempo de prensado.

En una forma de realizacion del presente procedimiento, el tratamiento de las fibras de madera con vapor de agua
se realiza de tal modo que el vapor de agua se conduce a una temperatura entre 90 °C y 110 °C, en particular
preferentemente de 100 °C y con una presion entre 0,7 bares y 1,5 bares, en particular preferentemente de 1 bar
(presion atmosférica) por las fibras de madera.

Por lo tanto, se realiza el tratamiento con vapor de agua a la presion en funcién de la temperatura con la que el
vapor de agua se introduce en el dispositivo de tratamiento. En particular, es preferible un tratamiento con vapor de
agua a presion normal (la temperatura del vapor de agua introducido es de 100 °C). De manera correspondiente,
puede renunciarse a la aplicacion de una presion adicional (exterior) (es decir, adicional a la presion con la que el
vapor de agua llega a la instalacién). Esto conduce a una estructura mas simple del dispositivo, puesto que no son
necesarios recipientes a presion (como por ejemplo una autoclave o una camara de presion) para el tratamiento con
vapor de agua.

Por la atmoésfera saturada de vapor de agua aplicada preferentemente, el tratamiento con vapor de agua de las
fibras de madera se realiza en una atmdsfera con poco oxigeno o con la mayor exclusién posible de oxigeno.

El presente tratamiento con vapor de agua de las fibras de madera se realiza en un dispositivo separado para el
tratamiento con vapor de agua. El tratamiento con vapor de agua se realiza en el exterior de un dispositivo de
arranque de virutas (p.ej. dispositivo de arranque de virutas con anillo de cuchillas o dispositivo de arranque de
virutas con disco), por lo que no forma parte del proceso de arranque de virutas o de trituracion de maderas para la
fabricacion de fibras de madera. También es esencial que el tratamiento con vapor de agua pueda realizarse aun
antes del secado de las fibras de madera.

Aqui no se afaden aditivos al vapor de agua: En particular, no tiene lugar una adicion de agentes blanqueadores,
como bisulfitos o sustancias que liberan oxigeno. Pero también puede renunciarse a la adicion de otros captadores
COQV al aglutinante.

En el presente procedimiento, el tratamiento con vapor de agua de las fibras de madera tiene lugar durante un
intervalo de tiempo de 5 a 20 min., preferentemente de 10 a 20 min., de forma especialmente preferible de 15 min.
La cantidad de vapor es aqui como maximo de 1 kg de vapor / kg de fibras (absolutamente secas).

La duracion del tratamiento con vapor de agua depende en primer lugar de la velocidad del dispositivo de transporte,
en el que son conducidas las fibras de madera de forma continua por el dispositivo de tratamiento con vapor de
agua.

En una forma de realizacion especialmente preferible, el vapor de agua es recogido como condensado después de
pasar por las fibras de madera. Es ventajoso que la carga del condensado con compuestos organicos es
relativamente baja. La DQO (demanda quimica de oxigeno) en el caso de tratar un kilogramo de fibras con un
kilogramo de vapor era de aprox. 250 mg DQOI/I.

Las fibras de madera aqui usadas pueden presentar una longitud entre 50 y 200 mm, preferentemente entre 70 y
180 mm, de forma especialmente preferible entre 90 y 150 mm; una anchura entre 5 y 50 mm, preferentemente
entre 10 y 30 mm, de forma especialmente preferible entre 15 y 20 mm; y un espesor entre 0,1 y 2 mm,
preferentemente entre 0,3 y 1,5 mm, de forma especialmente preferible entre 0,4 y 1 mm.

En una forma de realizacion, las fibras de madera presentan por ejemplo una longitud entre 150 y 200 mm, una
anchura entre 15y 20 mm, un espesor entre 0,5 y 1 mm y una humedad maxima del 50 %.

El tratamiento con vapor de agua de las fibras de madera se realiza en un dispositivo que comprende los siguientes
elementos y caracteristicas:

- al menos una carcasa, en particular una carcasa tubular;

- al menos un dispositivo de transporte que pasa por la carcasa para transportar las fibras de madera por la
carcasa; y

- al menos una tuberia de alimentacién para el vapor de agua prevista por encima del dispositivo de
transporte y la carcasa, estando dispuesto a lo largo de la tuberia de alimentaciéon al menos un medio
pulverizador para la aplicacion del vapor de agua en las fibras de madera que se encuentran en el dispositivo
de transporte.
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En una variante, la al menos una carcasa puede presentarse en forma de un tubo metalico o de un cuerpo tubular.

En una forma de realizaciéon del presente dispositivo, el al menos un dispositivo de transporte esta formado por al
menos una cinta transportadora. La cinta transportadora deberia presentar perforaciones u otras aberturas, de modo
que el vapor de agua pueda conducirse desde el lado superior de la cinta transportadora pasando por las fibras de
madera al lado inferior de la cinta transportadora. Las fibras de madera estan distribuidas en la cinta transportadora
de tal modo que es posible que el vapor de agua pase homogéneamente por las fibras de madera.

En otra forma de realizacién del presente dispositivo esta previsto mas de un medio pulverizador en la tuberia de
alimentacion de vapor de agua. El nimero de medios pulverizadores depende aqui en particular de la longitud total
de la carcasa. Los medios pulverizadores también pueden mandarse individualmente, de modo que la cantidad
necesaria de vapor de agua puede ajustarse de forma selectiva. Como medios pulverizadores pueden usarse
toberas u otros inyectores adecuados, que permiten una pulverizacion uniforme y una distribucion uniforme del vapor
de agua en y entre las fibras de madera.

Como ya se ha mencionado anteriormente, en una forma de realizacion especialmente preferible, el vapor de agua
se recoge como condensado después de pasar por las fibras de madera. Para ello, en la instalacion de vaporizacion,
por debajo de la cinta transportadora (respecto a la direccién de corriente del vapor de agua) esta previsto al menos
un medio para recoger el condensado. El cuerpo tubular puede estar acodado, por ejemplo, hacia arriba en la
direccion de avance.

El condensado asi recogido contiene sustancias contenidas en la madera lixiviadas de las fibras de madera, en
particular aldehidos, acidos organicos y/o terpenos, en particular sustancias que presentan cierta solubilidad en
agua.

Después de salir del dispositivo de tratamiento con vapor de agua, las fibras tratadas con vapor presentan una
temperatura de 80 a 90 °C. Con esta temperatura, las fibras de madera pasan de la estacién de tratamiento con
vapor a un secador (como parte de la linea de produccion para tableros OSB), lo que conduce a un aumento del
rendimiento del secador. De este modo, la energia que se necesita para la eliminacion de las sustancias contenidas
en la madera se aprovecha para el proceso de secado. En un proceso normal, la temperatura de entrada de las
fibras en el secador es de aprox. 25 °C.

También se pone a disposicién un procedimiento para la fabricacion de tableros de materia derivada de la madera
OSB con una emision reducida de compuestos organicos volatiles (COV), que comprende las siguientes etapas:

a) fabricacion de fibras de madera de maderas adecuadas;

b) tratamiento de al menos una parte de las fibras de madera con vapor de agua de acuerdo con el
procedimiento anteriormente descrito;

c) secado de las fibras de madera tratadas con el vapor de agua;

d) encolado de las fibras de madera tratadas con vapor de agua y secadas y, de forma opcional, encolado de
las fibras de madera no tratadas con vapor de agua con al menos un aglutinante;

e) esparcimiento de las fibras de madera encoladas en una cinta transportadora; y

f)  prensado de las fibras de madera encoladas para obtener un tablero de materia derivada de la madera
OSB.

El presente procedimiento permite la fabricacién de tableros de materia derivada de la madera OSB usando fibras de
madera tratadas con vapor de agua que se introducen de forma adicional o alternativa a fibras de madera no
tratadas en un proceso de fabricacién conocido. Un tablero de materia derivada de la madera OSB fabricado con el
procedimiento de acuerdo con la invencion, que comprende fibras de madera tratadas con vapor de agua, presenta
una emision reducida de compuestos organicos volatiles, en particular de terpenos y aldehidos.

Gracias a la puesta a disposicion del presente procedimiento resultan diferentes ventajas. Es posible una fabricacion
sencilla de los tableros de materia derivada de la madera OSB sin influir esencialmente en la cadena habitual del
proceso, consiguiéndose una emision claramente mas reducida de compuestos organicos volatiles del OSB.
Ademas, puede reducirse el consumo de energia para el secado de las fibras de madera, puesto que las fibras de
madera presentan ya al entrar en el secador una temperatura mas elevada (por ejemplo, de aproximadamente 90
°C); es decir, el consumo de energia que tiene lugar en el tratamiento con vapor de agua favorece el proceso de
secado. Ademas, puede renunciarse al uso de sustancias quimicas adicionales, por lo que el proceso en conjunto es
ventajoso desde el punto de vista ecoldgico y econémico.

La fabricaciéon de OSB se cambia en el presente proceso en comparacion con los procedimientos convencionales de
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fabricacion de OSB en el sentido de que al menos una parte de las fibras usadas son tratadas después de la
fabricacion, pero aun antes del secado, con vapor de agua. Las fibras pueden ser las que estan previstas para la
capa de cubricién o central. Después del tratamiento, las fibras se alimentan al secado realizado a modo estandar.
Esto se realiza por ejemplo directamente antes del encolado, pudiendo tener lugar una sustitucion completa o
también solo una sustitucion parcial de las fibras estandar.

En otra forma de realizacion del presente procedimiento, las fibras de madera tratadas con vapor de agua o una
mezcla de fibras de madera tratadas con vapor de agua y fibras de madera no tratadas con vapor de agua se usan
como capa central y/o capa de cubricion del tablero de materia derivada de la madera OSB.

Por consiguiente, es posible en una variante una sustitucion completa de las fibras de madera, usandose las fibras
de madera tratadas con vapor de agua en la capa central y en una o en las dos capas de cubricion o también en
todas las capas.

En otra variante es posible formar sola la capa central de fibras de madera tratadas con vapor de agua y usar para
una o para las dos capas de cubricion fibras de madera no tratadas con vapor de agua. Puesto que las fibras de
madera tratadas con vapor de agua tienen un color mas claro puede ser de manera correspondiente ventajoso usar
en la capa de cubricion fibras de madera tratadas con vapor de agua. Estas confieren al OSB un color mas atractivo.

En otra variante, solo una o las dos capa(s) de cubriciéon esta(n) formada(s) por fibras de madera tratadas con vapor
de agua y para la capa central se usan dado el caso fibras de madera secadas y no tratadas con vapor de agua.

En otra variante es concebible y posible usar para la capa central y las capas de cubricién respectivamente una
mezcla con una proporcion a elegir libremente de fibras de madera tratadas con vapor de agua y fibras de madera
no tratadas con vapor de agua. En un caso asi, la mezcla puede comprender entre el 10 y el 50 % en peso,
preferentemente entre el 20 y 30 % en peso de fibras de madera no tratadas o no tratadas con vapor de agua y
entre el 50 y el 90 % en peso, preferentemente entre el 70 y el 80 % en peso de fibras de madera tratadas con vapor
de agua.

En otra variante de realizacion, la etapa del tratamiento con vapor de agua de las fibras de madera puede realizarse
de forma separada del proceso de fabricacién de los tableros de materia derivada de la madera OSB. Por
consiguiente, el tratamiento con vapor de agua en esta variante de realizacion del presente procedimiento tiene lugar
de forma separada del proceso total o de la linea de produccion. Las fibras de madera se retiran aqui del proceso de
fabricacion y se introducen en el dispositivo de tratamiento con vapor de agua (por ejemplo, instalacién de
vaporizacion). A continuacion, las fibras de madera tratadas con vapor de agua pueden volver a introducirse
nuevamente en el proceso convencional de fabricaciéon, dado el caso después de un almacenamiento intermedio,
por ejemplo, directamente antes del encolado. Esto permite una gran flexibilidad en el procedimiento de fabricacion.

En otra variante de realizacion, el tratamiento con vapor de agua de las fibras de madera puede estar integrado en el
proceso de fabricacion de los tableros de materia derivada de la madera OSB, es decir, la etapa del tratamiento con
vapor de agua esta incorporada en el proceso en conjunto o en la linea de proceso y tiene lugar en linea.

En este caso, el tratamiento con vapor de agua puede tener lugar i) directamente después del arranque de virutas y
la puesta a disposicion de las fibras de madera o ii) después de la clasificacion y separacion de las fibras de madera
segun el uso de las fibras de madera para la capa central o de cubricién. En el caso indicado en ultimo lugar, puede
tener lugar un tratamiento con vapor de agua separado de las fibras de madera segun las necesidades para las
fibras de madera usadas en la capa central y de cubricion.

En otra variante del presente procedimiento, el tratamiento con vapor de agua de las fibras de madera se realiza en
al menos una instalacién de vaporizacion, preferentemente en dos instalaciones de vaporizacion. La instalaciéon de
vaporizacion que se usa aqui puede presentarse o funcionar como instalacién discontinua o como instalaciéon que
trabaja de forma continua, siendo preferible una instalacion que trabaja de forma continua.

Como ya se ha sefialado anteriormente, el tratamiento con vapor de agua de las fibras de madera usadas para la
capa central y las capas de cubricion del tablero de materia derivada de la madera OSB puede realizarse
respectivamente de forma separada en al menos dos instalaciones de vaporizacién. Esto permite una adaptacién del
grado de la vaporizacion con agua de las fibras de madera tratadas con vapor de agua usadas en la capa central y/o
de cubricion a las necesidades correspondientes y los deseos del cliente. Las dos instalaciones de vaporizacion
usadas estan montadas o dispuestas en este caso preferentemente en paralelo.

La puesta en contacto de las fibras de madera con el al menos un aglutinante en la etapa d) se realiza
preferentemente mediante pulverizacion o atomizacién del aglutinante en las fibras de madera. Muchas instalaciones
de OSB trabajan con bobinas rotatorias (tambores con encolado por atomizacion). También seria posible un
encolado por mezclador. En este caso, las fibras son mezcladas intimamente con la cola por palas rotatorias en un
mezclador.
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En una forma de realizacién de la presente invencion se usa preferentemente un adhesivo polimero como
aglutinante, elegido del grupo que comprende adhesivos de formaldehido, como adhesivo o resina de urea-
formaldehido (UF) y/o resina o adhesivo de melanina-formaldehido (MF), adhesivos de poliuretano, adhesivos de
resina epoxi, adhesivos de poliéster. En el presente caso es preferible el uso de un adhesivo de poliuretano,
presentandose el adhesivo de poliuretano basado en poliisocianatos aromaticos, en particular diisocianato de
polidifenilmetano (PMDI), diisocianato de toluileno (TDI) y/o diisocianato de difenilmetano (MDI), siendo
especialmente preferible el PMDI.

En una variante del presente procedimiento, las fibras de madera tratadas con vapor de agua y no tratadas con
vapor de agua son encoladas con una cantidad de aglutinante de entre el 1,0 y el 5,0 % en peso, preferentemente
entre el 2 y el 4 % en peso, en particular del 3 % en peso (respecto a la cantidad total de las fibras de madera).

También es posible afiadir de forma conjunta con el aglutinante o separada del mismo al menos un agente ignifugo
a las fibras de madera. El agente ignifugo puede afiadirse habitualmente en una cantidad entre el 1 y el 20 % en
peso, preferentemente entre el 5y el 15 % en peso, en particular preferentemente > 10 % en peso respecto a la
cantidad total de las fibras de madera. Los agentes ignifugos habituales se eligen del grupo que comprende fosfatos,
sulfatos, boratos, en particular polifosfato de amonio, fosfato de tris(tri-boromoneopentilo), borato de cinc o complejos
de acido bérico de alcoholes polivalentes.

Las fibras de madera encoladas (tratadas con vapor de agua y/o no tratadas con vapor de agua) se esparcen en una
cinta transportadora formando una primera capa de cubricidon en la direccion longitudinal respecto a la direccion de
transporte, después formando una primera capa central en la direccidon transversal respecto a la direccién de
transporte y finalmente formando una segunda capa de cubricién en la direccion longitudinal respecto a la direccion
de transporte.

Después del esparcimiento tiene lugar el prensado de las fibras de madera encoladas a temperaturas entre 200 y
250 °C, preferentemente entre 220 y 230 °C para obtener un tablero de materia derivada de la madera OSB.

En una primera forma de realizacion preferible, el presente procedimiento para la fabricacién de un tablero de
materia derivada de la madera OSB con emisién reducida de COV comprende las siguientes etapas:

- fabricacion de fibras de madera de maderas adecuadas, en particular mediante arranque de virutas de maderas
adecuadas,

- tratamiento de las fibras de madera con vapor de agua a una temperatura entre 80 °C y 120 °C y con una presion
entre 0,5 bares y 2 bares, en una atmosfera sin oxigeno o con poco oxigeno;

- secado de las fibras de madera tratadas con el vapor de agua;

- clasificaciéon y separacion de las fibras de madera tratadas con vapor de agua en fibras de madera adecuadas
para el uso como capa central y como capa de cubricion;

- encolado de las fibras de madera separadas;

- esparcimiento de las fibras de madera tratadas con vapor de agua encoladas en una cinta transportadora en el
orden: primera capa de cubricion inferior, capa central y segunda capa de cubricidon superior; y

- prensado de las fibras de madera encoladas para obtener un tablero de materia derivada de la madera OSB.

En una segunda forma de realizacion preferible, el presente procedimiento para la fabricacion de un tablero de
materia derivada de la madera OSB con emisidon reducida de compuestos organicos volatiles comprende las
siguientes etapas:

- fabricacion de fibras de madera de maderas adecuadas, en particular mediante arranque de virutas de maderas
adecuadas,

- clasificacién y separacion de las fibras de madera en fibras de madera adecuadas para el uso como capa central
y como capa de cubricion;

- tratamiento de las fibras de madera previstas para la capa central y/o de las fibras de madera previstas para la(s)
capa(s) de cubricion con vapor de agua a una temperatura entre 80 °C y 120 °C y con una presion entre 0,5
bares y 2 bares, en una atmésfera sin oxigeno o con poco oxigeno;

- secado de las fibras de madera tratadas con el vapor de agua;

- encolado de las fibras de madera tratadas con vapor de agua separadas y encolado de las fibras de madera no
tratadas con vapor de agua;

- esparcimiento de las fibras de madera tratadas con vapor de agua encoladas y de las fibras de madera no
tratadas con vapor de agua en una cinta transportadora en el orden: primera capa de cubricién inferior, capa
central y segunda capa de cubricion superior; y

- prensado de las fibras de madera encoladas para obtener un tablero de materia derivada de la madera OSB.

De manera correspondiente, el presente procedimiento permite la fabricacion de un tablero de materia derivada de la
madera OSB con emisién reducida de compuestos organicos volatiles (COV) que comprende fibras de madera
tratadas con vapor de agua.
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El presente tablero de materia derivada de la madera OSB puede estar formado aqui por completo por fibras de
madera tratadas con vapor de agua o por una mezcla de fibras de madera tratadas con vapor de agua y no tratadas
con vapor de agua. En una forma de realizacién, las dos capas de cubriciéon y la capa central del OSB estan
formadas por fibras de madera tratadas con vapor de agua, en otra forma de realizacion, las dos capas de cubricion
estan formadas por fibras de madera no tratadas con vapor de agua y la capa central por fibras de madera tratadas
con vapor de agua y en otra forma de realizacion, las dos capas de cubricion estan formadas por fibras de madera
tratadas con vapor de agua y la capa central por fibras de madera no tratadas con vapor de agua.

El presente tablero de materia derivada de la madera OSB puede presentar una densidad aparente entre 300 y 1000
kg/m3, preferentemente entre 500 y 800 kg/m?, de forma especialmente preferible entre 500 y 600 kg/m?.

El espesor del presente tablero de materia derivada de la madera OSB puede estar situado entre 5 y 50 mm,
preferentemente entre 10 y 40 mm, siendo especialmente preferible un espesor entre 15y 25 mm.

El tablero de materia derivada de la madera OSB fabricado con el presente procedimiento presenta en particular una
emision reducida de aldehidos liberados durante la desintegracion de la madera, en particular de pantanal o hexanal
y/o de terpenos, en particular de careno y pineno.

La liberacion de aldehidos tiene lugar durante el proceso de arranque de virutas y un procesamiento acuoso que va
unido a ello y la depuracion de las fibras de madera. Unos aldehidos especificos pueden formarse de los
componentes basicos de la celulosa o hemicelulosa. El aldehido furfural queda formado por ejemplo por
monosacaridos y disacaridos de la celulosa o hemicelulosa, mientras que aldehidos aromaticos pueden liberarse de
lignina. Los aldehidos alifaticos (saturados y no saturados) quedan formados por la fragmentacion de acidos grasos
con la participacién de oxigeno.

Por el uso de fibras de madera tratadas con vapor de agua se produce una reduccion de la emision de aldehidos C;-
C1o, en particular preferentemente de acetaldehido, pentanal, hexanal o también furfural, asi como una reduccién de
terpenos liberados, en particular de monoterpenos Cio, y sesquiterpenos Cis, en particular preferentemente
monoterpenos aciclicos o ciclicos en los tableros de materia derivada de la madera OSB.

Unos terpenos aciclicos habituales son hidrocarburos de terpeno, como mirceno, alcoholes de terpeno, como
gerianol, linalool, ipsinol y aldehidos de terpeno, como citral. Unos representantes habituales de los terpenos
monociclicos son p-mentano, terpenino, limoneno o carvona y representantes habituales de los terpenos biciclicos
son carano, pinano, bornano, siendo importantes, en particular, 3-careno y a-pineno. Los terpenos son componentes
de las resinas de arboles, por lo que se presentan en particular en especies de arboles que contienen mucha resina,
como el pino o la picea.

También puede reducirse la emisién de acidos organicos, en particular la emision de acido acético de los tableros de
materia derivada de la madera OSB. Los acidos organicos se producen en particular como productos de disociacion
de los componentes de madera celulosa, hemicelulosa y lignina, formandose preferentemente acidos alcanicos,
como el acido acético y el acido propidnico o acidos aromaticos.

En particular, la fuerte reduccion de los aldehidos no era de ningin modo previsible para el experto. Puede
suponerse que durante el tratamiento con vapor de agua el agua se fija por adiciéon a los enlaces dobles de los
acidos grasos insaturados evitandose asi una formacion de aldehidos. Las adiciones de este tipo se producen, no
obstante, habitualmente solo en presencia de acidos minerales (acido sulfurico, acido fosférico, etc.) a temperaturas
elevadas por la reducida electrofilia de agua.

El presente procedimiento se realiza en una linea de produccioén para la fabricacion de un tablero OSB y comprende
los siguientes elementos:

- al menos un dispositivo para el descortezado de troncos de madera adecuados;

- al menos un dispositivo de arranque de virutas para el arranque de virutas de los troncos de madera
descortezados obteniendo fibras de madera;

- al menos un dispositivo arriba descrito para el tratamiento con vapor de agua de al menos una parte de las fibras
de madera;

- al menos un secador para el secado de las fibras de madera tratadas con vapor de agua;

- al menos un dispositivo para la clasificacion y separacion de las fibras de madera (tratadas con vapor de agua y
no tratadas con vapor de agua);

- al menos un dispositivo para el encolado de las fibras de madera;

- al menos un dispositivo para el esparcimiento de las fibras de madera encoladas en una cinta transportadora, y

- al menos una prensa para el prensado de las fibras de madera esparcidas para obtener OSB.

Al igual que arriba, cabe sefialar que la instalacion de vaporizaciéon puede estar configurada para trabajar de forma
continua. Para ello, las fibras de madera se colocan en una cinta transportadora, que conduce las fibras de madera
con una velocidad predeterminada por la instalacion de vaporizacion. Durante el paso por la instalacion de
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vaporizacion, las fibras de madera son pulverizadas uniformemente con vapor de agua, que se introduce desde
toberas previstas por encima de la cinta transportadora.

La instalacion de vaporizacion puede estar prevista delante (corriente arriba) del dispositivo para la clasificacion y
separacion de las fibras de madera. En este caso, todas las fibras de madera son sometidas a un tratamiento con
vapor de agua.

No obstante, también es posible que estén previstas dos instalaciones de vaporizacién detras (corriente abajo) del
dispositivo para la clasificacion y separacion de las fibras de madera. En este caso, una instalacion de vaporizacion
sirve para el tratamiento con vapor de agua de las fibras de madera previstas para la capa central y la otra
instalacién de vaporizacion para el tratamiento con vapor de agua de las fibras de madera previstas para las capas
de cubricion. Esto permite un tratamiento opcional con vapor de agua de las fibras de madera para la capa central o
de las fibras de madera para las capas de cubricién.

A continuacion, la invencion se explicara mas detalladamente haciéndose referencia a la Figura del dibujo basado en
un ejemplo de realizacion. Muestran:

La Figura 1 una representacion esquematica de una forma de realizacién de un dispositivo para el tratamiento
con vapor de agua de fibras de madera,

La Figura 2 una representacion esquematica de una primera forma de realizacién del procedimiento de acuerdo
con la invencion para la fabricacion de tableros de materia derivada de la madera OSB, y

La Figura 3 una representacion esquematica de una segunda forma de realizacion del procedimiento de acuerdo
con la invencién.

La Figura 1 muestra una variante de un dispositivo 10 para el tratamiento con vapor de agua de fibras de madera. El
dispositivo comprende un cuerpo tubular 11 (térmicamente aislado) con una cinta transportadora 12 perforada que
pasa por el cuerpo tubular 11. Por encima de la cinta transportadora 12 esta prevista una tuberia de alimentacién 13
para el vapor de agua, presentando la tuberia de alimentacion 13 varias toberas 14 para pulverizar el vapor de agua
en las fibras de madera que se encuentran en la cinta transportadora 12. Por debajo de la cinta transportadora 12
esta previsto un medio de recogida 15 para el condensado del vapor de agua que se forma.

El presente dispositivo 10 permite un tratamiento con vapor de las fibras aun antes del secado de las fibras en el
secador de tambor. Pueden tratarse todas las fibras o partes de las fibras que estan previstas para la posterior
fabricacion de OSB. El tratamiento tiene lugar con presion normal y consigue el tratamiento homogéneo de las fibras
con vapor gracias al uso de la cinta transportadora 12 de tejido metalico.

La cinta del dispositivo de transporte esta dimensionada de tal modo que las fibras no puedan caer por los huecos.
Las fibras de madera son entregadas directamente después de la fabricacion a la cinta transportadora 12, que pasa
por el cuerpo tubular 11. En la cinta transportadora 12, las fibras estan distribuidas de tal modo que es posible un
flujo homogéneo de vapor de agua por las fibras. Unas estaciones de separacién posicionadas a distancias
regulares se encargan de disolver montones de fibras existentes o que se estan formando.

Puesto que la cinta transportadora 12 es enfriada por el condensado que se forma durante el calentamiento de las
fibras y tiene en comparacion con las fibras una masa relativamente elevada, ha de preverse un calentamiento de la
cinta antes del esparcimiento de las fibras. Esto acelera el calentamiento de las fibras y reduce por lo tanto la
duracion del tratamiento con vapor. El calentamiento puede realizarse mediante calefaccion por resistencia o
mediante radiacion.

A continuacién, se aplica a través de las toberas 14 vapor a las fibras. El vapor tiene una temperatura de
aproximadamente 100 °C. Gracias al aislamiento del tubo metalico 11 se garantiza que las pérdidas de calor sean lo
mas reducidas posible. El condensado que se forma es recogido por debajo del dispositivo de transporte 12, es
liberado de sustancias en suspension y vuelve a alimentarse al sistema después de una etapa de depuracion para la
eliminacion de las sustancias disueltas.

El tiempo de permanencia de las fibras en la atmdsfera saturada de vapor es de 5 a 15 min. En intervalos regulares
se comprueba el progreso del calentamiento de las fibras mediante sensores térmicos. La temperatura de las fibras
debe ser aproximadamente de 90 °C al final del tratamiento.

La primera forma de realizacion del procedimiento de acuerdo con la invencién mostrada en la Figura 2 describe las
diferentes etapas del procedimiento comenzando con la puesta a disposicion del producto de partida de madera
hasta el tablero de materia derivada de la madera OSB acabado.

De manera correspondiente, en la etapa 1 se pone en primer lugar a disposicion un material de partida de madera
adecuado para la fabricaciéon de las fibras de madera. Como material de partida de madera son adecuadas todas las
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maderas de coniferas, maderas de frondosas o también mezclas de las mismas.

El descortezado (etapa 2) y el arranque de virutas (etapa 3) del material de partida de madera se realiza en
dispositivos de arranque de virutas adecuados para ello, pudiendo controlarse de manera correspondiente el tamafio
de las fibras de madera. Después de la trituracion y la puesta a disposicion de las fibras de madera, estas se
someten dado el caso a un proceso de secado previo, ajustandose una humedad entre el 5y el 10 % respecto a la
humedad de partida de las fibras de madera (no mostrado).

En el caso de la forma de realizacion mostrada en la Figura 2, las fibras de madera se introducen en una instalacion
de vaporizacion (etapa 4). El tratamiento con vapor de agua de las fibras de madera se realiza en un intervalo de
temperatura entre 80° y 120 °C con una presion entre 0,5 bares y 2 bares. El condensado que se forma puede ser
recogido y las sustancias (terpenos, aldehidos) lixiviadas de las fibras de madera procedentes del condensado
pueden aprovecharse para otro uso.

Después de terminar el tratamiento con vapor de agua, que dura en el presente caso aproximadamente 10 a 20
minutos, las fibras de madera tratadas con vapor de agua se secan (etapa 9), se clasifican y se separan (etapa 5).

Tiene lugar una separacion en fibras de madera para el uso como capa central (etapa 6a) o como capa de cubricion
(etapa 6b) con el encolado correspondiente.

Las fibras de madera tratadas con vapor de agua encoladas se esparcen en una cinta transportadora en el orden:
primera capa de cubricion inferior, capa central y segunda capa de cubricion superior (etapa 7) y a continuacion se
prensan para obtener un tablero de materia derivada de la madera OSB (etapa 8).

En la segunda forma de realizacién mostrada en la Figura 3, el material de partida de madera se pone en primer
lugar a disposicion de forma analoga a la Figura 1 (etapa 1), se descorteza (etapa 2) y se somete al arranque de
virutas (etapa 3). Las fibras de madera se someten dado el caso a un proceso de secado previo, ajustandose una
humedad entre el 5 y el 10 % respecto a la humedad de partida de las fibras de madera (etapa 3a).

A diferencia de la variante de realizacion de la Figura 2, ya después del secado opcional tiene lugar una separacion
en fibras de madera para el uso como capa central o como capa de cubricién (etapa 5).

A continuacion, tiene lugar el tratamiento con vapor de agua de las fibras de madera previstas para la capa central
(etapa 4a) y/o el tratamiento con vapor de agua de las fibras de madera previstas para la(s) capa(s) de cubricion
(etapa 4b) en una instalacion de vaporizacion respectivamente adecuada. El tratamiento con vapor de agua de las
fibras de madera se realiza en un intervalo de temperatura entre 80° y 120 °C con una presion entre 0,5 bares y 2
bares. El condensado que se forma aqui puede ser recogido y las sustancias lixiviadas de las fibras de madera
(terpenos, aldehidos) procedentes del condensado pueden aprovecharse para otro uso.

También es posible que solo se sometan a un tratamiento con vapor de agua las fibras de madera para la capa
central, mientras que las fibras de madera para las capas de cubricién quedan sin tratar.

Después de terminar el tratamiento con vapor de agua, que en el presente caso tarda aproximadamente 10 a 20
minutos, se secan las fibras de madera tratadas con vapor de agua (etapa 9a, 9b) y se encolan (etapa 6 a, b)

Las fibras de madera tratadas con agua y encoladas se esparcen en una cinta transportadora en el orden: primera
capa de cubricion inferior, capa central y segunda capa de cubricion superior (etapa 7) y a continuacion se prensan
para obtener un tablero de materia derivada de la madera OSB (etapa 8).

En el mecanizado final, el tablero de materia derivada de la madera OSB obtenido se confecciona respectivamente
de forma adecuada.

Ejemplo de realizacion 1:

Se fabrican fibras de unos troncos de pinos (longitud: max. 200 mm, anchura: 20 mm, espesor: max. 1 mm,
humedad max. el 50 %) y se tratan en un proceso que funciona de forma continua con vapor de agua a una
temperatura de aproximadamente 100 °C. En el tratamiento, las fibras se encuentran vertidas de forma suelta en una
cinta transportadora, que presenta perforaciones y permite por lo tanto el paso del vapor después de pasar por las
fibras. El tratamiento con vapor se realiza preferentemente desde arriba hacia abajo. La cinta transportadora pasa
por un cuerpo tubular. Preferentemente, estan dispuestas unas toberas por encima de la cinta transportadora con las
fibras vertidas de forma suelta, que distribuyen el vapor uniformemente por las fibras. El tratamiento con vapor tiene
lugar durante aproximadamente 15 min. El tratamiento con vapor tiene lugar en la mayor medida posible con
exclusion de oxigeno, de modo que puede hablarse de un proceso reductor.

Para conseguir un tiempo de permanencia de aproximadamente 15 min., el cuerpo tubular presenta un diametro de
50 cm y una longitud de 3 m. La cinta transportadora se mueve con una velocidad de aproximadamente 2 m/10
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minutos por el cuerpo tubular. En la direccidon de avance, el cuerpo tubular esta acodado ligeramente hacia arriba (2
a 10 grados), de modo que el condensado que se va formando puede recogerse facilmente. Se trata de una
instalacion de ensayo con la que se pretendia mostrar el efecto. Para una instalacion de produccion esta puede ser
ampliada y un experto puede optimizarla faciimente respecto a la velocidad de transporte, asi como respecto a la
cantidad.

A continuacion, las fibras se secan en un secador de tambor convencional. El consumo de energia del secador de
tambor se reduce aqui claramente, puesto que las fibras presentan ya una temperatura de aproximadamente 90 °C
al entrar en el secador. A continuacién, son encoladas en una bobina con adhesivo, preferentemente con PMDI
(aprox. el 3 % en peso por madera absolutamente seca).

Las fibras encoladas se esparcen en una instalacion OSB habitual como capa de cubricién y central. La distribucion
porcentual entre la capa central y de cubricion esta situada preferentemente entre el 70 % y el 30 %. Las fibras se
prensan para obtener tableros que tienen una densidad aparente de aproximadamente 570 kg/m3. Después de un
tiempo de almacenamiento de una semana, el tablero de ensayo se comprobé junto con un tablero estandar del
mismo espesor en una microcamara midiéndose la emisién de COV.

Parametros de la camara: Temperatura: 23 °C, humedad: 0 %; paso de aire: 150 ml/min.; renovacién de aire: 188 |
/ h; carga: 48,8 m?m3; superficie de la muestra: 0,003 m?; volumen de la camara: 48 ml. Los valores de los
parametros mas importantes en cuanto a las cantidades estan representados en la tabla 1.

Tabla 1

Parametros Tablero de ensayo [ug/m2 x alt.] Tablero estandar [ug/m2 x alt.]
Hexanal 194 1474

3-Careno 208 626

a-Pineno 181 925

Pentanal - 155

B-Pineno - 285

2-Octenal 60 115

Como puede verse por los resultados, las emisiones de los parametros mas importantes en cuanto a las cantidades
quedan claramente reducidas. Algunos parametros ya no pudieron detectarse. Sorprendentemente, esto también es
valido para los aldehidos saturados e insaturados, que segun la via de formacién de la que se suponia que era la
correcta y plausible, no tenian que formarse hasta en la prensa a altas temperaturas. Esto significa que o bien el
mecanismo supuesto hasta ahora para la formacién de aldehidos es incorrecto que con el tratamiento con vapor los
productos previos de los aldehidos se transforman quimicamente de tal modo que la formacion de los aldehidos ya
solo es posible de forma limitada. Originalmente se habia contado que por el tratamiento con vapor solo se
produciria una reduccién de la emision de terpenos. Se suponia que estos iban a ser expulsados en el proceso al
igual que en una destilacién de vapor de agua.

Ejemplo de realizacion 2:

Corresponde al ejemplo de realizacion 1, con la diferencia que solo se han tratado con vapor las fibras para la capa
central (aprox. el 70 % del OSB), con el siguiente resultado de la prueba de COV.

Parametros de la camara: Temperatura: 23 °C, humedad: 0 %; paso de aire: 150 ml/min.; renovacién de aire: 188 |
/ h; carga: 48,8 m?m3; superficie de la muestra: 0,003 m?; volumen de la camara: 48 ml. Los valores de los
parametros mas importantes en cuanto a las cantidades estan representados en la tabla 2.

Tabla 2

Parametros Tablero de ensayo [pg/m2 x alt.] Tablero estandar [ug/m2 x alt.]
Hexanal 243 1474

3-Careno 299 626

a-Pineno 178 925

Pentanal - 155

B-Pineno - 285

2-Octenal 61 115

También aqui puede observarse una clara reduccion de la emisién, aunque la capa de cubricién esta formada por

fibras estandar.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento de tratamiento de fibras de madera con vapor de agua para la reducciéon de la emision de
compuestos organicos volatiles de estas fibras de madera,

tratandose las fibras de madera, después de su obtencién sin secado, con vapor de agua durante un intervalo de
tiempo de 5 a 20 min., conduciéndose el vapor de agua a una temperatura de entre 80 °C y 120 °C y una presion
de entre 0,5 bares y 2 bares por las fibras de madera 'y

usandose las fibras de madera tratadas con vapor de agua para la fabricacion de tableros OSB con emision
reducida de compuestos organicos volatiles.

2. Procedimiento de acuerdo con la reivindicaciéon 1, caracterizado por que para el tratamiento de las fibras de
madera con vapor de agua el vapor de agua se conduce por las fibras de madera a una temperatura de entre 90 °C
y 110 °C, en particular preferentemente de 100 °C con una presion de entre 0,7 bares y 1,5 bares, en particular
preferentemente de 1bar, es decir con presion atmosférica.

3. Procedimiento de acuerdo con las reivindicaciones 1 o 2, caracterizado por que el tratamiento de las fibras de
madera con vapor de agua tiene lugar durante un intervalo de tiempo de 10 a 20 min, en particular preferentemente
de 15 min.

4. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que el tratamiento de las
fibras de madera con vapor de agua se realiza en una atmdsfera con poco oxigeno.

5. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que para el tratamiento
con vapor de agua las fibras de madera se conducen, en al menos un dispositivo de transporte, de forma continua
por un dispositivo para el tratamiento con vapor de agua (4, 4a, 4b).

6. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que el vapor de agua se
recoge como condensado después de haber pasado por las fibras de madera.

7. Procedimiento para la fabricacién de tableros de materia derivada de la madera OSB con emisién reducida de
compuestos organicos volatiles (COV), comprendiendo las etapas:

a) fabricacion de fibras de madera a partir de maderas adecuadas;

b) tratamiento de al menos una parte de las fibras de madera con vapor de agua de acuerdo con un
procedimiento de las reivindicaciones 1 a 6;

c) secado de las fibras de madera tratadas con el vapor de agua;

d) encolado de las fibras de madera tratadas con vapor de agua y secadas y, de forma opcional, encolado de
las fibras de madera no tratadas con vapor de agua con al menos un aglutinante;

e) esparcimiento de las fibras de madera encoladas en una cinta transportadora; y

f)  prensado de las fibras de madera encoladas para obtener un tablero de materia derivada de la madera
OSB.

8. Procedimiento de acuerdo con la reivindicaciéon 7, caracterizado por que se usan fibras de madera tratadas con
vapor de agua o una mezcla de fibras de madera tratadas con vapor de agua y de fibras de madera no tratadas con
vapor de agua como capa central y/o capa de cubricion del tablero de materia derivada de la madera OSB.

9. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 7 a 8, caracterizado por que las fibras de madera
tratadas con vapor de agua y no tratadas con vapor de agua son encoladas con una cantidad de aglutinante de entre
el 1,0 y el 5,0 % en peso, preferentemente de entre el 2 y el 4 % en peso, en particular del 3 % en peso respecto a la
cantidad total de las fibras de madera.

10. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 7 a 9, caracterizado por que las fibras de madera
encoladas se prensan a temperaturas de entre 200 y 250 °C, preferentemente de entre 220 y 230 °C para obtener
un tablero de materia derivada de la madera OSB.

11. Linea de produccién para la fabricacion de un tablero OSB de acuerdo con un procedimiento de acuerdo con una
de las reivindicaciones 7 a 10, que comprende

- al menos un dispositivo (2) para el descortezado de troncos de madera (1) adecuados;

- al menos un dispositivo de arranque de virutas (3) para el arranque de virutas de los troncos de madera
descortezados obteniendo fibras de madera;

- al menos un dispositivo para el tratamiento con vapor de agua (4, 4a, 4b) de al menos una parte de las fibras de
madera, comprendiendo el dispositivo para el tratamiento con vapor de agua (4, 4a, 4b) al menos una carcasa; al
menos un dispositivo de transporte que pasa por la carcasa para el transporte de las fibras de madera por la
carcasa; y al menos una tuberia de alimentacion prevista por encima del dispositivo de transporte en la carcasa
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para el vapor de agua, estando dispuesto a lo largo de la tuberia de alimentacion al menos un medio pulverizador
para la aplicacion del vapor de agua en las fibras de madera dispuestas en el dispositivo de transporte;

- al menos un secador (9, 9a, 9b) para el secado de las fibras de madera tratadas con vapor de agua;

- al menos un dispositivo (4) para la clasificacion y la separacion de las fibras de madera (tratadas con vapor de
agua y no tratadas con vapor de agua);

- al menos un dispositivo (6a, 6b) para el encolado de las fibras de madera; y

- al menos un dispositivo (7) para el esparcimiento de las fibras de madera encoladas en una cinta
transportadora, y

- al menos una prensa (8) para el prensado de las fibras de madera esparcidas para obtener tableros OSB.

12. Linea de produccién de acuerdo con la reivindicacién 11, caracterizada por que el al menos un dispositivo de
transporte en el dispositivo para el tratamiento con vapor de agua (4, 4a, 4b) comprende al menos una cinta
transportadora con perforaciones.

13. Linea de produccion de acuerdo con una de las reivindicaciones 11 a 12, caracterizada por que por debajo del
al menos un dispositivo de transporte en la al menos una carcasa del dispositivo para el tratamiento con vapor de
agua (4, 4a, 4b) esta previsto al menos un medio para la recogida del condensado.

13



FIG 1

10

ES 2767 090 T3

1

14
VAN

/
forfrrr/

13
=

14

12

15

11



ES 2767 090 T3

_|—6b

FIG2

6a —1_

15



ES 2767 090 T3

Q91" 09
0L [ g
g7 | T
/ ! 7
/ |
. /[ / ¢ /

o¢ ! q\ €Dl

16



	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos

