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MEMORIA DESCRIPTIVA

que se acompafia a la solicitud de registro de una Patente de
Introduceidn por diez afios, en Espafia, por "PROCEDIMIENTO DE
FABRICACION DE TABLEROS DE PIBRA PRENSADAY, a favor de la en
tidad "BEﬁOIT CORPORATION", de nacionalidad norteamericana,
con domicilio en Beloit, Wisconsin (U.S.A.), 1 St. Lawrence
Avenue,

En un intento de proveer a la industria en general
con productos para todos los usos y de utilizar mds plenamen
te los recursos natursles puestos a su disposicidn, la indug
tria maderera ha desarrocllado une extensa game de productos
estructurales que se han dado a conocer con el nombre de ta-
bleros de fibra prensada.

Estos tableros se obtienen megclando fibras de ma~
dera y proporciones menores de pegamentos resinosos, amalga~
mando el conjunto hasta convertirlo en una plasta wnitaria y
solidificando, gracias al calor y al prensado, dicha plaste
haste convertirla en un tablero prensado. Una produccitn a-
mal en EE.UU. de mis de un billdn de piés cuedrados de ta-
bleros prensados (ftomando como base unitaria de grosor la de
1/8 de pulgada) refleja adecuadamente la iwmportancis de estos
productos sinteticos.

Lag propiedades de log tableros pueden controlearse
en cierta medida escogiendo la naturaleza y la forma de las

fibras de lignocelulosa. En los tableros de gran fortaleza
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se emplean maderas de gran fortalegza. Reduciendo la mavera & sus

Gltimas fibras en vez de simplemente a pequefios haces de fibras,
tiende a sumentar la fortaleza del tablero asi como a impartir
e més fina tesitura al producto. DL mismo modo el empleo de fi
bras largas mejora la fortaleza del +tablero. Dado que las fibras
guedan orientadas en todos los sentidos en el momento de formar
la plagta, los tableros tienen, por lo general, la misma fortale
za, en todas direcciones,

Las propiedades de los tableros pueden también ser in-
fluenciadas por la Ultima operacidn de prensado. Por ejemplo,
los taobleros prensados & mayores presiones suelen tener una mayor
fortaleza y una menor tendencia a la dilatacidn. El empleo de va
rigs presiones diferentes durante esta fase del prensado influye
tembién en las propiedades del producto,

En vista de lo antedicho la industria maderera ha lle-~
vedo a cabo cuidadosas investigaciones sobre la influencia de va
rios pegamentos resinosos en las caracteristicas de los table-
ros, El pegamento une lasg fibras en una estructura unitaria y,
por tanto, es obvio que la fortaleza del producto final depende,
en parte, de la resina empleadsa.,

Las resinas termoestabilizantes de fenol-formaldehido
han encontrado amplia acogida en esta industria en vigta de que
son Tacilmente obtenibles en el mercado y son capaces de impar—
tir una gran fortaleza a los tableros. Para que comercialmente
se pueda emplear una resina en la fabricacidn de tableros hace
felta que sea soluble en el agua. Consecuentemente, originaria-
mente la industria s0lo,empleaba las resinas de fenol-formalde-
hido de poco peso molecular que podrian obtenerse dilufdas en
ague. Estas resinas, sin embargo, daban lugar a unos resultados
un tanto imprevisibles y en la préctica no se podia confiar en
ellas pare predeterminar la fortaleza final de un tablero. Dado
que, aparentemente, esta dificultad se debia a la absorcidn de

la resina por la fibra, la téenica intentd desarrollar uwmas re
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sinas solubles en el agua y de mayor peso molecular que Se men-—
tuvieran en la superficie de las fibras de madera en vez de in-
troducirse en ellasg. Se fabricaron entonces unas resinas de fe~
nol-formaldehido alcalino, solubles en el agua y de mayor peso
molecular y se emplearon para la fabricacidn de tableros reem-
plagando a las resinas de menor peso molecular. Dichas resinas,
permaneciendo aparentemente en la superficie de las fibres de
madera, produjeron, en efecto, tableros de gran fortzaleza,

Los tableros por 1o generzl contienen menos de un 10%
de resina y, en consecuencia, son mas bien productos derivados
de la madera y no productos resinosos reforzados con fibras de
madera, Por ello manifiestan los tableros la misma tendencia
que la madera & hincharse con la humedad. Otro de los productos
usados para impedir o reducir este dilatacidén debida a la hume-
dad, es la cera juntamente con el fenol-formaldehido. En efecto,
el empleo de cera en una cantidad veriable entre 0,5 y 5% redu~
ce significativamente la absorcidn de humedad de las fibras.

Cuando se emplea la cera en cantidades superiores a
w 5% se hace mis perjudicial que beneficiose y por ello no se
emplean mayores cantidades de cera cuando lo que se quiere es
impermeabilizar ain més el producto. Aunque le téenica actuel
emplea conjuntamente las resinas y la cera con resultados basg-—
tante aceptables, no por eso deja de investigar el medio de me-~
jorar las ceracteristicas de impermeabilidad y consiguiente fal
ta de diletacidn gracias al empleo de resinas de fenol-formalde
hido,

De acuerdo con lo antedicho el objeto de esta inven-
cidn es justamente el procedimiento de fabricacidn de productos
de estructura sintética compuestos de lignocelulosa y un compues
to de resina de fenol-formaldehido como pegsmento.

En 1ineas generales el procedimiento objeto de esta
invencion consiste en mezclar separadamente con fibras de ligno

celulosa (a) una resina de fenol~formaldehido, soluble en el
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agua y bidimensional, con un peso molecular medio entre 150 y
3.000 aunque preferentemente sdlo oscile entre 200 y 1.000, ¥
(b) wna resina de fenol-formeldehido, soluble en el agua y &i
dimensional, con un peso molecular entre 5.000 y 15.000, aun-
que preferentemente entre 8.000 y 12,000, siendo la relacidn
de peso entre (a) y (b) de aproximadamente 2:1 a 1:2, aunque
es preferible que sea més o menos de 1l:l pera der lugar a wn
porcentaje variable entre 0,75% y 10% de peso de las resinas
(a) y (b) en relacidn con el pego en geco de las fibras; amal-
gamar las fibras y las resinas hasta convertirlas en wna plas—
ta unitaria y consolidar dicha plasta por medio de calor y de
presidn haste trensformarle en un producto estructurado.

Es preferible utilizar de un 0,5 a un 5% y aun mejor
de un 1,5 & un 2,5% de cera por peso en seco de las fibras, en
combinacidn con las antedichas resinas,

Aungue la técnica moderna ha dejado ya de usar aque-
llas resinas de bajo peso molecular para emplear las de alto
peso molecular, es todavia desconocido el empleo de una resina
en combinacidn con cera para producir simultdneamente esa gran
fortaleza y esa excelente estabilidad dimensional que se obtig
nen con el procedimiento objeto de esta invencion.

Asf como es de esperar que el uso de wna resina de po
co peso molecular penetre en las fibras y deé Iugar a cierta es-
tabilidad dimensional e las mismas, y que el uso de una resina
de mucho peso molecular permanezca en la superficie de las fi-
bras y dé lugar a una mayor fortaleza del tablero, la combina-
cibfn de wa resine de poco peso molecular con una de mucho pe-
so molecular parece que deberia dar lugar a un tablero con me-
nos fortaleza que si tuviera una cantidad de resina de alto pe
s0 molecular igual a la de la combinacidn de las dos resinas y
menos estabilidad dimensional que si tuviera sélo una cantidad

igual a la de la combinacidén de resina de poco peso molecular,
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Sin embargo, se ha descubierto que la combinacidn de estos dos
tipos de resina da lugar a un tablero que tiene mayor fortale-
za que el compuesto Unicamente con wna cantidad igual a la de
la combinacién de resina de mucho peso molecular y, ademés, ma
yor estabilidad que si tuviera la misma cantidad de una unica
resina de poco peso molecular que la de la combinacidn de las
dos resinas.

Caso de que se desprecie la estabilidad dimensional,
la combinacion de estos dos tipos de resina da luger a un ta-
blero con mayor fortaleza. Cuando dichas dos resinas se em—
plean en combinacién con la cera, tanto la fortaleza como la
estabilidad dimensional del tablero aumentan.

La presente invencidn permite ademas el empleo de so
luciones resinosas no muy alecalinas. Aunque la invencion no
descarta el empleo de mezeclas de fibras alcalinas, la alcalini
dad suele en general reducir la efectividad de la cera y prefe
rentemente se mantiene el pH de la mezcla resina-fibras por de
bajo de T. Al sumentar el peso molecular de la resina de fenol
~formaldehido, sin embargo, la alcalinidad de las soluciones
acuosag de resina aumenta por lo generel. Dado que se pueden
obtener unos tableros excelentes con el procedimiento objeto
de esta invencidn empleando una solucidn de resina de peso mo-
lecular medio y de bajo grado alcalino como segundo componen-
te de la mezcla de resinas, el pH combinado de la mezcla fibras
~-resinas se puede mantener mds facilmente en un valor bajo.

Las resginas de fenol~formaldehido usadas en este pro
cedimiento con dichas resinas bidimensionales de cierto peso
molecular que son solubles en el agua, fusibles y capaces de
estabilizarse al serles aplicados calor y presidn. Estas re-
sinas se fabrican comunmente haciendo reaccionar fenol y for—
maldehido en presencis de un catalizador alcalino. El formal-
dehido se emplea en cantidad suficiente para que la resina pue

da llegar a estabilizarse después al serle aplicado calor a la
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parcialmente polimerizeda resins. Tal como aqui se emplea, el

término "fenol" se refiere tanto al fenol como al cresol, al re
sorcinol o a las mezelas de éstos. Las soluciones de resina pue
den llegar a contener de un 30 a un 75% de s6lidos resinosos.
Dado que las resinas de fenol-formaldehido son perfectamente co
nocidas en esta rama de lz industria, no hard falta describir-
las con més detalle.

En caso de que el tablero esté compuesto de una sola
capa homogénea de fibras, el pegamento de resina se emplea en
cantidades que van desde un 0,75% & un 10%, y preferentemente
de wn 1,5% & wn 5% de peso del pegamento en relacidn con el pe-
s0 de las fibras secas. Si el tablero estd compuesto, en cambio,
de varias capas de fibras, como, por ejemplo, una o nas capas
centrales entre lag capas superficiales, es aconsejable el em—
plear mas pegamento en las capas superficiales que en las cen~
trales. De este modo la capa central puede llevar de un 0,75 a
w 2,5% de pegamento y las superficiales de un 2,5 a un 10% de
pegamento,

La cera empleada en este procedimiento es una cual-
qulera de las muchas conocidas en esta industria y que se cono-
cen generalmente con el nombre de impermeabilizantes o repelen-~
tes del agua. Por ejemplo, puede tratarse de parafina, de petro
iato 0 algo parecido. El tablero contendra preferentemente de
un 0,5 a un 5% de cera., Esta cera puede afiadirse a las fibras
antes o después de megclarlas con la resina, aunque es preferi-
ble hacerlo antes,

Las fibras de lignocelulosa empleadas pueden ser tam-
bién de cualquiera de los tipos conocidos: de coniferas (pino,
cedro, abeto canadiense o abeto Douglas); o de deciduas (hicko-
ry, roble, haya, abedul, arce). Tal como agui se usa, el térmi-
no "fibra" se refiere tanto 2 las fibras ultimas en si como a
los pequefios manojos o haces de fibras.

El color y la presidn necesarios para transformar la plas
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las propiedades que se deseen impartir al producto final. Ge
neralmente, se emplean presiones entre 50 libras por pulgadsa
cuadrada y 1,000 libras por pulgada cuadrada o mds, y fempe-
raturas entre 2502F., y 500¢F,

El empleo del presente procedimiento eg particudar-
mente ventajoso cuando se emplea la téenica de fabricacidn de
tableros "en seco"., EL término "fabricacidn en seco" indica
que las fibras son llevadas y convertidas en plasta compacta
en la mdquina correspondiente, no por un vehiculo acuoso si-
no gaseoso. lag fibras no estan secas en el sentido de care-
cer en absoluto de humedad. En realidad, en algunos procedi-
mientos de fabricaciln en seco, la humedad de las fibras en re
lacidn con su peso en seco ha pasado de un 5% iniciel hasta a
veces un 100%. Este proceso evita el tener demasiado tiempo en
remojo lag fibras con lo cual éstas conservan précticamente
todos los productog componentes de la lignocelulosa cruda, ma
teria prima en esta fabricacidn,

No tiene importancia para la presente invencion el
que se use uno u otro tipo de fabricacidn en seco, Los ejem—
plos siguientes se dan a titulo de ilustracidn més detallada
de la invencidn, pero quede claro que el ambito de la misma
no se reduce al especifico de cada ejemplo,

BJEMPLO I

Se sometidé wna mezcla de astillas de diversas made—
ras duras (45% de hickory, 45% de roble blanco y roble rojo y
10% de otras varias maderas duras) & una corta pasada al va=-
por para reblandederlas y luego desmenuzarlas en fibras en
uwna trituradora de discos rotativos. Se separaron luego las
fivras en dos montones, cada uno de los cuales fué separada-
mente tratado con resina y con cera. Las fibras se vertieron
en un pequefio tanque de 30 pulgadas de didmetro por 30 de al-

to, provisto de una hélice de dos hojas y de un pequefio reci-
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bre las fibras durante unos 10 a 15 minutos, siendo la canti-

dad total de cera empleada de aproximadamente el 2,5% del peso
en seco de las fibras. A continuacion se pulverizaron por sepa
redo las dos resinas en una cantidad aproximada de un 5% duran
te unos 10 a 15 minutos., La resina de poco peso molecular se
afiadid primero y después la de mayor peso molecular. Se llevd
después la fibra haste un secador en el que fué secada con ai-
re caliente. Se amalgamaron dichas fibras formendo une plasta
de tres capas, representando las capas de la superficie un 15%
del material y la vmica capa central constituyendo el restante
70% de la plesta. Finalmente, se solidificd esta plasta median
te calor y presidn hasta convertirla en un tablero.

Ia formula A especificaba lo siguiente:

Las capas superficiales contenfan un 2,5% de resina
de fenol-formaldehido, soluble en el agua, con un peso molecu
lar medio de 250, una viscosidad de 165-325 cps. a 258C, y un
pH de 8,3 (American Marietta "Amres" 6100 A, de ahora en ade-
lante llamada resina A), y un 2,5% de okra resina de fenol-for
maldehido, soluble en el agua, cuyo peso molecular era de apro
ximademente 10.000, una viscosidad de 165-325 cps. a 2592C. y
un pH de 9,7 (American Marietta "Amres" 6122, de ahora en ade-
lante, resina B). Ia capa central contenia uwn 0,75% de resina
Ay un 0,75% de resina B,

La formula B especificaba:

Un 5% de resina A en cada capa superficial y un 1,5%
de resina B en la capa central,

Ia foérmuls C especificabas

Un 5% de resina B en las capas superficiales y un
1,5% de resina B en la capa central.

Los tableros de muestra constituidos segin las fér-
muwlas A, B y C, cuyo peso especifico era de 1,00, tenian las

caracteristices relacionadas en le Tabla 1. Adviértase que las
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tres formulas especifican que la capa exterior contenga un 5%
de resina y la interior un 1 5%, con objeto de obtener una can
tided total de resina de 2,6%. la absorcidn de agua, la hincha
zon y la dilatacion longitudinal se determinaron manteniendo
los tableros empapadogs en ague durante 24 horas. La muestra A
es justamente la llevada a cabo de acuerdo con el procedimiento
objeto de esta invencidn.

Tabla 1

1 T

Tablero !Modulo de ! Porcentaje
! Ruptura !de absorcion!

o

!
Porcentaje ! Porcentaje
de hinchazén !de dilatacion

!
ten l.p.c. ! de agua ; (en grosor) ! longitudinal
Aviesaane § 6,280 } 14.6 § 8.4 : 0.38
Biveseens é 5,870 ; 16.3 é 12.3 é 0.41
Covesesss ! 5,600 ! 18.0 ! 11.9 ! ———

Unos tableros de muestra preparados segun las especi-
ficaciones del ejemplo I, perc con un peso especifico de 1,1,
dieron log resultados relacionados en la Tabla 2.

El contenido en resina de los tableros A', B! y C' co
rregponde respectivamente al de los tableros A, B y C. El table
r0 A' es el hecho segin el procedimiento objeto de esta invencidn.

Se mantuvieron, igualmente, 24 horas en agua,

Tabla 2

T Y Y

!
Tablero ! Modulo de ! Porcentaje ! Porcentaje ! Porcentaje

! Ruptura tde absorcion !de hinchazon!de dilatacidn
! en l.p.co ! de agua ! (en grosor)! longiturinal
! ! ! 1

AV eriienes ! 8,380 ! 12.7 ! 5.2 ! 0.33
! ! ! !

Bleversroas ! 7,860 ! 14.0 i 8.6 ! 0.37
! ! !

C'ooooocon ! 8,300 ! 14.9 ! 9.4 ! o o

N O T A

Descrito suficientemente el objeto de la presente Pa-

tente de Introduccidn se declara que lo que constituye la esen-
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cia del mismo y para lo que se pide la correspondiente protec—

cién, es 1o que se concreta en las siguientes reivindicaciones:

18 .- Procedimiento de fabricacidn de tableros de fi-
bra prensada caracterizado por que se mezcla la fibra de ligno
celulose con (2) una resina bidimensional de fenol-formaldehido,
soluble en el agua, cuyo peso molecular mediec osecila entre 150
¥ 3.000, y con (b) una resina bidimensional de fenol-formalde-
hido, soluble en el agua, cuyo peso molecular medio oscila en~
tre 5,000 y 15,000, en una relacidn de peso (a):(b) aproximada
mente entre 2:1 y l:2, dando lugar a un peso total de resina
que representa entre un 0,75 y un 10% del peso en seco de las
fibras; se amalgaman las fibras y las resinas hasta formar una
plagta unitaria y se solidifica dicha plasta por medio de caw-
lor y de presidn hasta convertirla en el tablero deseado.

28 ,- Procedimiento de fabricacidn de tableros de fi-
bra prensada, segin la reivindicacidn 18, caracterizado ademés
por que la resina (a) se caracteriza por tener un peso molecu-
lar que oscila entre 200 y 2.000 y la resina (b) entre 8.000 y
12,000,

32.- Procedimiento de fabricacidn de tableros de fi-
bra prensada, segun la reivindicacidn 12, caracterizado ademis
por que la plasta se solidifica hasta formar wun tablero prensa
do cuyo peso especifico oscile entre 0,8 y 1,2.

48 .~ Procedimiento de fabricacidn de tableros de fi-
bra prensada, segin la reivindicacidn 12, caracterizado ademds
por que las resinas (a) y (b) se emplean en uma cantidad cuyo
peso total represente entre un 1,5% y un 5% del peso en seco de
las fibras,

52,~ Procedimiento de fabricacidn de tebleros de fi-
bra prenseda, segin la reivindicacidn 18, caracterizado ademds
por que las fibras de lignocelulosa contienen entre wn 0,5% y
w 5% de cera.

68 .- Procedimiento de fabricacidn de tableros de fi-
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bra prensada, segin la reivindicacidn 58, caracterizado ademds
por que la resina (a) tiene un peso molecular que oscila entre
200 y 2.000 y la resina (b) entre 8.000 y 12,000,

78 .~ Procedimiento de fabricacidn de tableros de fi-
bra prensada, segin la reivindicacidn 58, caracterizado ademds
por que la plasta se solidifica hasta formar un tablero prensg
do cuyo peso especifico oscile entre 0,8 y 1,2.

88,~ Procedimiento de fabricacién de tableros de fi-
bra prensada, segin la reivindicacidn 58, caracterizado ademas
por que las resinas (a) y (b) se emplean en une cantidad cuyo
peso total represente entre un 1,5% y wn 5% del peso en seco
de las fibrag,

92,- Procedimiento de fabricacion de tableros de fi-
bra prensada, gsegin las reivindicaciones 28, 28 y 48, caracte-
rizedo ademés por que las resinas se mezclan por separado con
fibras de lignocelulosa que contienen entre un 1,5 y un 2,5%
de cera,

102,~ Procedimiento de fabricacién de tableros de fi~-
bra prensada, seglin la reivindicacidn 18, caracterizado ademds
por que se mezeclan las resinas por un lado (1) con una parte de
las fibras de lignocelulosa haciendo que su peso total (el de
las resinas) represente entre un 0,75 y un 2,5% del peso en se-
co de estas primeras fibras, y por otro (2) con otra parte de
las fibras haciendo que su peso total -el de las resinas- re-
presente entre un 2,5 y un 10% del peso en seco de estas segun-
das fibras; amalgamando las fibras con la resina para formar u~
ne plasta vnitaria de varias capas en la cual las capas interio
res eston compuestas por fibras y resinas preparadas segin la
operacidn (1) y las capas exteriores estén compuestas por fibras
y resinas preparadas segin la operacidn (2), solidificando dicha
plasta por medio de calor y de presidn hasta convertirla en un
tablero prensado.,

118.~ Procedimiento de fabricacidn de tableros de fi-
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bra prensada.

Todo segﬁn se describe y reivindica en la presente Memo-
ria, que consta de doce hojas foliadas y escritas a méquina
por una sola de sus caras,

Madrid, 10 de setiembre de 1,966,
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