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INCLUSION DE BIOMASA FORESTAL EN LA FABRICACION 

DE TABLEROS DE PARTICULAS * 

M. Peredo L. 

SUMMARY 

The technica l fact ibi l i ty of using fores­

t ry b iomass as raw mate r i a l in t h e manu-

facturgin of boa rd s for bui lding is ana­

lyzed. 

The e xp e r imen t u sed chips f rom the 

th inn ing of Pinus silvestris t rees . The t rees 

were 32 years old, 12 me te r s high and h ad 

app rox ima t e l y a d i ame te r of 8 cm (DAP). 

In mak ing t he boards , th r ee different ty­

pes of adhesives were u s ed : Phenol formal-

deh ide (FF ) , a conden s ed m ix tu r e of Me-

lamine—Urea a n d Pheno l fo rma ldeh ide 

(MUFF) and Isoc ianat (Ic) . 

The resul t s ob t a ined ind ica te t h a t t h e 

manu f a c t u r e o f ch ip boa rd s f rom forestry 

b iomass us ing M U F F and Ic a s an adhesive 

i s feasable. These boa rd s comp l y wi th t h e 

r equ i r emen t s for the i r use in bui ld ing 

(Type V 20 a nd V 100, DIN 6 8 7 6 3 ) . FF 

p r e s en t ed a series of inconveniences when 

used as an adhesive. The mos t ser ious of 

wh ich was swelling. 

RESUMEN 

Se anal iza la fact ibi l idad t écn ica de u t i ­

l izar b iomasa forestal c o m o mate r i a p r i m a 

para la fabr icac ión de t ab le ros de pa r t í cu ­

las para uso en cons t rucc iones . 

Para realizar los ensayos , se fabr icaron 

astillas a par t i r de árboles c o m p l e t o s de 

Pinus silvestris p roven ien tes de un ra leo. 

Los árboles t e n í a n una edad de 32 años , 

una a l tura media de 12 m e t r o s y un diá­

m e t r o de a l rededor de 8 c m (DAP) . Los ta­

bleros fueron confecc ionados c o n t res dis­

t i n to s t ipos de adhesivos: Feno l fo rmalde-

h ido ( F F ) , Mezcla condensada de Melami-

n a - U r e a y F e n o l f o r m a d e h i d o (MUFF) e 

I socyana to (1c). 

De los resu l tados ob t en idos , se p u e d e 

conclui r que es posible ut i l izar b iomasa 

forestal en la fabricación de tab leros de 

pa r t í cu las u t i l i zando M U F F e Ic c o m o ad­

hesivo. Los paneles fabr icados en estas 

cond ic iones satisfacen las exigencias esta­

blecidas para su uso en cons t rucc iones (Ti­

po V 20 y V 100 , DIN 6 8 7 6 3 ) . Al u tü i za r 

FF c o m o adhesivo, s e p re sen ta ron algunos 

inconvenien tes , especia lmente de hincha-

m i e n t o . 

I N T R O D U C C I O N 

La crec iente d e m a n d a de las indust r ias 

de Pulpa y Papel y Tab le ros de pa r t í cu las 

p o r satisfacer sus neces idades de mater ia 

p r i m a está ocas ionando en a lgunos pa íses 

u n a paula t ina escasez de made ra rolliza. El 

ap rovechamien to de b iomasa forestal (in­

c luye ra íces , fuste, cor teza , r amas y acícu-

las) se p resen ta c o m o u n a in te resan te posi­

bil idad para solucionar d icha s i tuación. 

Median te la ut i l ización de s is temas meca-

* Resumen de algunos aspectos de la Tesis de Doctorado realizada por el autor en la Universidad de Gött ingen, 
Alemania Federal. 
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nizados en las prác t icas de raleo y co r t a 

final, es pos ib le a u m e n t a r la p r o d u c c i ó n 

de m a d e r a con el ob je to de satisfacer las 

neces idades de la Indus t r ia de t ab le ros de 

pa r t í cu la s y Pulpa y pape l . 

Para la m a y o r í a de los desechos de ma­

dera se ha e n c o n t r a d o alguna ut i l ización 

industr ia l . Sin embargo , en la ac tua l idad 

no es pos ib le decir lo m i s m o respec to a l 

mater ia l que queda en e l bosque c o m o 

p r o d u c t o de la co r t a final. R a m a s , m a d e r a 

de copa y t rozos de p e q u e ñ o d i á m e t r o 

p e r m a n e c e n en el b o s q u e inut i l izados o 

son q u e m a d o s con el ob je to de p repa ra r e l 

t e r r e n o pa ra la re fores tac ión . 

En Chile , p o r e jemplo , se q u e m a n anual­

m e n t e cerca de 2,5 mi l lones de tone ladas 

de desechos del bosque , los que p o d r í a n 

aprovecharse en fo rma integral si se utili­

zan c o m o ma te r i a p r ima para la fabrica­

c ión de pane les ag lomerados . 

La fabr icación de tab leros de par t í cu las 

a par t i r de b iomasa forestal p resen ta sin 

e m b a r g o , a lgunos p rob l emas principal­

m e n t e d e b i d o a la presencia de mater ia l 

verde en las pa r t í cu la s y a la gran can t idad 

de f inos que se p r o d u c e n du ran te el asti­

l l ado , lo que p rovoca f inalmente un enco­

l ado def ic iente de las pa r t í cu las de m a y o r 

t a m a ñ o . 

Los es tud ios re lac ionados con e l t ema , 

rea l izados has ta ahora , se han o c u p a d o 

p r inc ipa lmen te de la fabricación de table­

ros de pa r t í cu l a s enco lados c o n urea 

fo rma ldeh ido del t i p o F P Y / F P O (DIN 

6 5 7 6 1 ) . El a p r o v e c h a m i e n t o de b iomasa 

forestal es de gran impor t anc i a si las asti­

llas p r o d u c i d a s se ut i l izan en la fabrica­

c ión de t ab le ros pa ra la cons t rucc ión (Ti­

po V 20 y V 100 DIN 6 8 7 6 3 ) . Si la indus­

tr ia de t ab le ros de pa r t í cu l a s p u e d e p rodu­

cir los t i pos de tab leros an t e s menciona­

dos a pa r t i r de b iomasa forestal , sin nece­

sidad de procesar s e p a r a d a m e n t e la ma te ­

ria p r i m a m a d e r a , se p o d r í a pensar en un 

a p r o v e c h a m i e n t o e c o n ó m i c o de l a b ioma­

sa forestal c o m o mate r i a p r ima pa ra la in­

dustr ia de tab le ros de pa r t í cu las . 

T e n i e n d o en c u e n t a las cons iderac iones 

a n t e r i o r m e n t e descri tas , se d e t e r m i n ó la 

fact ibi l idad técnica de ut i l izar b iomasa fo­

restal c o m o mate r i a p r ima para la fabrica­

c ión de tab leros de pa r t í cu las , e n s a y a n d o 

las p rop iedades físicas y mecánicas de ta­

bleros encolados c o n t res t i pos de adhesi­

vos. 

M A T E R I A L Y M E T O D O 

Adhesivos 

Se ensayaron t res adhesivos en la fabri­

cación de tab le ros de pa r t í cu l a s : Fenolfor-

ma ldeh ido ( F F ) , Mezcla c o n d e n s a d a de 

Melamina, Urea y Feno l fo rma ldeh ido 

(MUFF) e I socyana to (Ic). 

Las astillas se ob tuv ie ron de 40 árboles 

c o m p l e t o s de Pinus silvestris p roven ien te s 

de un ra leo. Los á rboles t e n í a n u n a e d a d 

dé 32 años , una al tura media de 12 m e t r o s 

y un D A P de a l rededor de 8 cm. La copa 

represen taba a l rededor de un te rc io de la 

a l tura t o t a l (4 a 5 m ) . 

A par t i r del mater ia l fresco se produje­

r o n las astillas m e d i a n t e un m o l i n o de 

mar t i l los del t i p o Pa l lmann HPR. El viru-

t e a d o se realizó con un ast i l lador de cu­

chillos circulares del t i po Pa l lmann PZ—14. 

La h u m e d a d inicial del mater ia l fue de al­

r ededo r de 1 1 0 ° / o . F i n a l m e n t e , se p roce­

dió a secar las astillas en un secador p o r 

convecc ión a 1 8 0 ° C d u r a n t e 5 m i n u t o s , 

ob ten iéndose u n a h u m e d a d final de alre­

dedor d e 1 2 % . 

Median te el t a m i z a d o de las astillas se 

logró que e l 7 7 % del mater ia l ast i l lado 

cor respondie ra a las fracciones 1,0; 2 ,0 y 

3,1 m m 2 c o m o astillas de b u e n a cal idad. 

El porcenta je de astillas gruesas ( 3,1 

m m 2 ) y astillas finas ( 1,0 m m 2 ) corres­

p o n d i ó a un 10 y 1 2 , 5 % respect ivamen­

t e . 

Las p r o p o r c i o n e s en que se p r e s e n t a n 

los d is t in tos c o m p o n e n t e s - m a d e r a , cor­
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t eza , a c í c u l a s - en las astillas de b iomasa 

forestal se p re sen ta en el C u a d r o N° 1. 

Cuadro 1. Composición de las astillas de bioma­
sa de Pinus silvestris en comparación 
con valores obtenidos por otros auto­
res*. 

Composition of the Pinus silvestris 
biomass chips compared with the va-
lues of other authors. 

Componente Peredo Deppe Kehr May 
1983 1980 1980 1976 

Madera 82,7 79 6 0 - 7 5 80 
Corteza 13,7 12 10-19 16 
Acículas 2,8 9 - 4 
Otros compo­
nentes orgánicos 0,8 - 15-30 -

*) Valores en % del peso de las astillas 

I m p u r e z a s orgánicas , arena, p iedras o 

me ta l e s no fueron observados en las asti­

llas anal izadas . 

Tableros de partículas 

Ut i l i zando los t res adhesivos menc io­

n a d o s , se fabr icaron tab le ros de pa r t í cu ­

las de 3 capas de acue rdo a las siguientes 

especif icaciones: 

Dens idad : 7 0 0 K g / m 3 

Pre—prensado: T e m p e r a t u r a ambien te y 

p res ión de 0 ,15 N / m m 2 du ran t e 3 mi­

n u t o s . 

Cond ic iones de p r e n s a d o : T e m p e r a t u r a de 

los p l a t o s : 1 8 0 ° C 

Presión m á x i m a : 1,5 N / m m 2 

Pres ión med ia : 0 ,7 N / m m 2 

T i e m p o t o t a l de p r e n s a d o : 8 m i n u t o s 
Espesor : 1 9 m m 

El fac tor de enco lado pa ra t ab le ros fa­

b r i cados c o n FF fue de 1 2 ° / o en la capa 

e x t e r n a ( C E ) y 8 ° / o ) en la capa media 

(C.M). Para los t ab le ros fabr icados con 

M U F F , e l factor de enco lado fue de C E : 

1 6 % , C.M: 1 4 % . Los tab le ros fabrica­

dos con I c fueron enco lados c o n 8 % d e 

adhesivo en la CE y 6 ° / o en la C.M. 

Por cada t ipo de adhes ivo se fabr icaron 

21 tab leros t a n t o de b iomasa c o m o de as­

tillas de made ra . En t o t a l se ensaya ron 

126 tableros . 

Ciclo de prensado 

Para fabricar t o d o s los t ipos de tab leros 

se m a n t u v o cons t an t e el t i e m p o de prensa­

d o , la pres ión m á x i m a y m í n i m a y la t em­

pera tu ra . En la Figura N° 1 se p resen ta en 

forma gráfica el ciclo de p r e n s a d o utiliza­

do en el es tud io . 

Fig. 1. Ciclo de prensado. A = período variable 
entre 10 y 20 segundos, hasta alcanzarla 
presión máxima. B = período con presión 
máxima (4 min). C = período con presión 
media, (3,5 min). 

Pressing cycle. A = variable period bet-
ween 10 to 20 seconds, until maximum 
pressure is obtained, B = period of maxi­
mum pressure (4 min), C = period of in­
termediate pressure (3,5 min). 

R E S U L T A D O S Y DISCUSION 

El a p r o v e c h a m i e n t o e c o n ó m i c o de los 

t ab le ros de b iomasa forestal implica que 

és tos deben demos t ra r a l igual que los ta­

bleros de madera-, que son factibles de ut i ­

lizar en t o d o s los c a m p o s de apl icación. 

Por este mo t ivo , la evaluación de la cali­

dad de los t ab le ros se realizó cons ide rando 

algunas p rop iedades físico—mecánicas más 

relevantes y o t ras p ruebas que pe rmi ten 
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de t e rmina r la a p t i t u d de los paneles para 

ser u t i l i zados en cons t rucc ión . 

Propiedades físicas 

La d e t e r m i n a c i ó n del c o n t e n i d o de hu­

m e d a d , espesor, dens idad, así c o m o tam­

bién la resis tencia a la flexión, resistencia 

a la t racc ión perpend icu la r al p l a n o del ta­

blero e h i n c h a m i e n t o se real izaron de 

acue rdo a lo es tablec ido en las n o r m a s 

DIN 5 2 3 6 0 a 5 2 3 6 5 . 

En el Cuadro N° 2, se p re sen tan las 

p rop iedades físicas de los t ab le ros de b io-

masa forestal en c o m p a r a c i ó n c o n los ta­

bleros de made ra . 

Cuadro 2. Propiedades físicas de los tableros de madera y biomasa de acuerdo a DIN 52360, 52361 
y DIN 68763. 

Physical characteristics of wood and biomass boards accorgind to specifications of DIN 
52360, DIN52361 and DIN 68763. 

Propiedad Adhesivo Tableros de madera Tableros de biomasa 

X ± s X ± s 

Humedad FF 12,0 0,3 12,7 0,1 
(%) MUFF 9,6 0,3 10,3 0,1 

Ic 9,9 0,1 10,4 0,1 

Espesor FF 19,5 0,2 19,8 0,1 
(mm) MUFF 18,8 0,2 19,7 0,1 

Ic 19,3 0,1 19,6 0,1 

Densidad FF 754 25 719 25 
(kg/m 3) MUFF 736 18 709 7 

Ic 707 15 708 16 

Hinchamiento FF 10,2 0,8 15,8 1,8 
a las 24 h MUFF 8,2 0,5 9,4 0,8 

( % ) Ic 8,1 0,7 11,5 0,6 

x : Promedio de 40 observaciones 
s : Desviación estándar 

Los valores de las p rop iedades físicas 

p r e s e n t a d o s en el Cuad ro N° 2 indican 

que , t a n t o pa ra tab le ros de b iomasa co­

mo pa ra t ab le ros de m a d e r a son considera­

b l e m e n t e super iores a los exigidos p o r las 

n o r m a s DIN, en t ab le ros fabr icados con 

los t r es t i p o s de adhesivos anal izados en e l 

p resen te e s tud io . 

De los r e su l t ados o b t e n i d o s se p u e d e 

deduc i r que es pos ib le ut i l izar b iomasa fo­

restal en la fabricación de t ab le ros de par­

t í cu las u t i l i zando M U F F e Ic c o m o adhe­

sivo. Los pane les fabr icados en estas con­

diciones sat isfacen las exigencias estableci­

das pa ra su uso en cons t rucc ión (Tipo V 

1 0 0 DIN 6 8 7 6 3 ) . A l ut i l izar F F p o m o ad­

hesivo, se p re sen tan a lgunos inconvenien­

tes , espec ia lmente de h i n c h a m i e n t o que 

deber ían ser anal izados en es tud ios pos t e ­

r iores . 

Flexión estática 

La de te rminac ión de la p r o p i e d a d m e ­

cánica f lexión es tá t ica es de gran impor ­

tancia , t o d a vez que los t ab le ros de p a r t í ­

culas al estar en servicio sufren solicita­

c iones a f lexión estát ica en la gran m a y o ­

r ía de los casos. 

Las medic iones de esta p r o p i e d a d fue­

r o n real izadas de a c u e r d o a lo es tablec ido 

en la n o r m a DIN 5 2 3 6 2 . En la Figura N° 

12 Bosque 7 (1): 9-16 

M. Peredo L. 

Administrador
Línea

Administrador
Línea

Administrador
Línea

Administrador
Línea

Administrador
Línea



Bosque 7 (1): 9-16 13 

Inclusión de Biomasa Forestal en la Fabricación 
de Tableros de Partículas 

2 se grafican los resu l tados de resistencia 

a la flexión de a m b o s t ipos de t ab le ros , en 

c o m p a r a c i ó n con los valores m í n i m o s exi­

gidos p o r l a n o r m a DIN 6 8 7 6 3 . 

Fig. 2. Resistencia a la flexión estática de table­
ros encolados con diferentes adhesivos, en 
relación con el mínimo exigido por DIN 
68763. 

Resistance of boards glued with different 
adhesives to statysc flection in relation to 
minimum requirements of DIN 68763. 

De a c u e r d o con lo expresado en la Fi­

gura N° 2 se aprecia que t a n t o los t ab le ros 

fabr icados c o n astillas sin co r t eza c o m o 

los fabr icados con b iomasa forestal supe­

ran la resis tencia m í n i m a exigida p o r la 

n o r m a . Con r e spec to a l t i p o de adhes ivo, 

los mejores resu l t ados se o b t i e n e n con Ic. 

Resistencia a la tracción 

La resis tencia de los t ab le ros , med ida 

en fo rma pe rpend icu la r a la fibra, es o t r o 

de los p a r á m e t r o s que p e r m i t e evaluar las 

p r o p i e d a d e s de los pane les y sus caracte­

r ís t icas c o m o e l emen tos de cons t rucc ión . 

La de t e rminac ión de esta p r o p i e d a d se 

real izó de acue rdo a DIN 5 2 3 6 5 . En la Fi­

gura N° 3 se p r e s e n t a n los resu l t ados de 

resistencia a la t r acc ión , t i p o V 100 para 

cada t i p o de adhes ivo , en c o m p a r a c i ó n 

c o n e l valor m í n i m o exigido p o r DIN 

6 8 7 6 3 . 

Fig. 3. Resistencia a la tracción tipo V 100 de ta­
bleros encolados con diferentess adhesi­
vos, en relación con el mínimo exigido 
por DIN 68763. 

Resistance of boards glued with different 
adhesives to type V 100 traction, in rela­
tion to the minimum requirements of 
DIN 68763. 

En la Figura N° 4 se p resen tan los re­

su l tados de resistencia a la t r acc ión , t i p o 

V 2 0 , para cada t i p o de adhesivo, en com­

parac ión con e l valor m í n i m o exigido p o r 

DIN 6 8 7 6 3 . 

Fig. 4. Resistencia a la tracción, tipo V 20, de ta­
bleros encolados con diferentes adhesivos, 
en relación al mínimo exigido por DIN 
68763. 

Resistance of boards glued with different 
adhesives to type V 20 traction, in rela­
tion to the minimum requirements of 
DIN 68763. 
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De los valores expresados en las Figuras 

N° 3 y N° 4, se deduce que los t ab le ros 

fabr icados c o n b iomasa forestal superan , 

en c u a n t o a lo q u e a resis tencia a la t rac­

c ión se refiere, los valores m í n i m o s exigi­

d o s p o r l a n o r m a co r r e spond ien t e . Es to 

ocu r re pa ra los dos t i pos de t ab le ros , V 20 

y V 1 0 0 , lo q u e significa, q u e ser ía facti­

b le e laborar t ab le ros u t i l i zando b iomasa 

forestal c o m o ma te r i a p r i m a c u y o uso n o 

es tar ía l im i t ado p o r las cond ic iones de 

h u m e d a d del lugar de uso de los paneles . 

Resistencia a fatiga 

La de t e rminac ión de la resistencia a fa­

t iga p r o p o r c i o n a in formac ión referente a 

las de fo rmac iones que sufren los pane les 

de m a d e r a s o m e t i d o s a de te rminadas so­

l ic i tac iones cl imáticas . Es tos ensayos ad­

qu ie ren u n a relevancia especial c u a n d o se 

t r a t a de evaluar p r o d u c t o s nuevos que se 

u t i l izarán en la cons t rucc ión . 

La de t e rminac ión de la resistencia a la 

fatiga, se real izó en p r o b e t a s de 4 5 0 mm x 

2 0 0 mm x 19 m m . Estas secciones fueron 

cargadas c o n 60 kg en dos p u n t o s diferen­

tes , de ta l m o d o que l a p r o b e t a sopor t a 

u n a f lexión de 5 N / m m 2 lo que significa 

a p r o x i m a d a m e n t e un 2 8 ° / o de l a resisten­

cia m í n i m a exigida ( 1 8 N / m m 2 ) para ta­

b leros de 19 mm de espesor de a c u e r d o a 

DIN 6 8 7 6 3 . 

Las med ic iones se rea l izaron c o n un re­

loj de med ic ión , al c o m i e n z o de la defor­

m a c i ó n , éstas se real izan c o n m a y o r fre­

cuenc ia (d ia r i amente ) , u n a vez que la velo­

c idad de de fo rmac ión d i sminuye , las me­

dic iones se h ic ie ron c o n m e n o r frecuencia 

( s emana lmen te ) . 

La f lexión med ida , después de aproxi ­

m a d a m e n t e 15 m i n u t o s de colocar los pe­

sos , def inida c o m o flexión inicial (fo), y 

t o d a s las med ic iones pos te r io res (ft) en e l 

t i e m p o (t) se re lac ionaron c o n (fo) y cons­

t i t u y e r o n un fac tor de de fo rmac ión defi­

n i d o c o m o V = ft / fo . 

En la Figura N° 5 se p r e s e n t a n las rela­

c iones de flexión ft : fo para t ab le ros de 

made ra y b iomasa . 

Fig. 5. Flexión relativa de los tableros de bioma­
sa y madera encolados con diferentes ad­
hesivos. 

Relative flection of wood and biomass 
boards glued using different adhesives. 

Un análisis de los resu l t ados o b t e n i d o s 

m e d i a n t e ensayos de resistencia a la fatiga, 

pe rmi t e resal tar los s iguientes a spec tos : 

— Los t ab le ros de astillas de m a d e r a su­

fren m e n o r e s de formac iones que los ta­

bleros fabr icados con astillas de b ioma­

sa. 

— La de fo rmac ión sufrida p o r t ab le ros en­

co lados con F F p resen ta valores m a y o ­

res que los t ab le ros enco lados c o n 

M U F F e Ic. 

Desprendimiento de la capa externa 

La capa ex te rna del t ab le ro juega un pa­

pel i m p o r t a n t e du ran t e e l c o n t r a c h a p a d o , 

r e c u b r i m i e n t o c o n papeles decora t ivos y 

t r a t a m i e n t o con sel ladores de superficie, 

ya que se p r o d u c e n diferencias de com­

p o r t a m i e n t o e n t r e e l r e c u b r i m i e n t o , la 

capa ex te rna y el res to del t ab le ro . Si la 

capa ex t e rna del t ab le ro no es lo suficien­

t e m e n t e res is tente , e l r e c u b r i m i e n t o del 

t ab le ro además se separa. 

Para evaluar la resistencia al desprendi ­

m i e n t o , se mid ió la resistencia a la t rac­

c ión de la capa ex t e rna de los t ab le ros 

(Deppe /Erns t 1982 ) . 

14 Bosque 7 (1): 9-16 

M. Peredo L. 

Administrador
Línea

Administrador
Línea



Para la de t e rminac ión de d i cha res is ten-

cia, se adh i r ió en la superficie del t ab le ro 

un t i m b r e r e d o n d o de meta l , e l que se 

t r acc iona has ta el de sp rend imien to de la 

capa ex t e rna en u n a m á q u i n a Universal de 

ensayos (DIN 5 2 3 6 6 ) . 

En el C u a d r o N° 3 se p r e s e n t a n los va­

lores de resis tencia a l d e s p r e n d i m i e n t o . 

Cuado. Valores de resistencia al desprendi­
miento de tableros de madera y bioma­
sa forestal de acuerdo a DIN 52366. 

Values of resistance to detachment of 
wood and forestry biomass boards, 
according to DIN 52366. 

Adhesivo 
Tipo 

Resistencia al de 
(N/m 

Tableros de 
madera 

x ± s 

sprendimierito 
m 2 ) 

Taleros de 
biomasa 
x ± s 

FF 1,9 0,4 1,4 0,1 

MUFF 1,7 0,2 1,3 0,1 

Ic 1,6 0,1 1,5 0,3 

C o n s i d e r a n d o lo s valores p re sen tados 

en el C u a d r o N° 3 se p u e d e conclu i r que 

los valores pa ra los tab leros de b iomasa 

enco lados c o n F F , M U F F e Ic son respec­

t i vame n te u n 2 9 , 2 3 y 3 3 ° / o m a y o r e s que 

los valores m í n i m o s exigidos p o r l a n o r m a 

DIN 6 8 7 6 1 , Par te 4 . Para los t ab le ros de 

made ra , los valores son 4 7 , 41 y 3 8 ° / o 

m a y o r e s que e l m í n i m o de 1,0 N / m m 2 

(DIN 6 8 7 6 1 , Par te 4 ) . 

Los t ab le ros de m a d e r a p r e sen t a ron en 

general valores de resistencia al desprendi­

m i e n t o , super iores que los t ab le ros fabri­

cados c o n b iomasa . Es to p o d r í a justificar­

se cons ide rando que la p r o p o r c i ó n de ací­

culas y cor teza p resen te en las capas ex-

te rnas de los tableros , en alguna med ida 

d i sminuyen su dureza. 

C O N C L U S I O N E S 

De los resu l tados ob t en idos , es posible 

conclui r los siguientes aspec tos : 

1. La b iomasa forestal c o n s t i t u y e u n a in­

te resan te fuente de mate r i a p r ima para 

la fabricación de tab le ros de par t í cu las . 

2 . Los valores de resistencia que p resen tan 

los t ab le ros fabr icados con b iomasa fo­

restal superan los valores m í n i m o s espe­

cificados p o r las n o r m a s DIN. 

3. La influencia de las ac ículas y cor teza , 

queda demos t r ada en las p rop iedades 

físico—mecánicas de los tableros , las 

que son inferiores en comparac ión con 

los pane les fabr icados c o m o test igos. 

4 . El r e n d i m i e n t o de la ma te r i a p r ima al 

ut i l izar b iomasa forestal d i sminuye en 

a p r o x i m a d a m e n t e 2 0 ° / o , e n compara­

c ión con astillas p roven ien tes de made­

ra rolliza. Es to se debe a la presencia de 

ac ículas y cor teza y a la m a y o r p roduc ­

c ión de finos du ran t e el v i ru teado y ta­

mizado de las astillas. 

5. En relación al t i p o de adhesivo, en ge­

neral los mejores valores se o b t i e n e n en 

tab le ros enco lados con I socyana to . Es­

to resulta especia lmente in teresante s i 

se cons idera que este adhesivo fue apli­

cado so lamen te en un 7 ° / o en relación 

al pe so seco de las pa r t í cu las encoladas . 
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