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SUMMARY

The quality of particle boards elaborated with waste material from sawing, veneer and slicing processes was
evaluated. The effect of sawdust containing bark and the effect of a hydrophobic agent on the physicomechanical
properties of the board were determined. Board quality was determined based on the physicomechanical properties
of swelling, tension and flection of the DIN standard; water absorption according to ASTM 1037 standard. Results
indicated that the waste materials used are appropriate for the elaboration of particle boards, fulfilling DIN
68 763 standard in the physicomechanical properties. The percentage of bark containing waste from the Vista
Alegre Sawmill did not significantly affect the mechanical properties of the boards, however they influenced the
physical properties negatively. Hydrophobe decreased the levels of swelling and water absorption, without
altering the mechanical properties of the boards with no-bark sawdust. In the tension trial, no difference was
observed between the boards with bark and those that contained no-bark sawdust.

RESUMEN

Se estudio la factibilidad de utilizacion de madera residual proveniente de los procesos de aserrio, debobinado y
foliado para la confeccion de tableros de particulas. Los objetivos especificos del estudio fueron: evaluar la
calidad de los tableros confeccionados con los distintos tipos de materia prima, determinar el efecto de la corteza
contenida en los desechos de aserrio y la inclusion de agente hidréfobo sobre las propiedades fisico-mecanicas de
los tableros. La calidad de los tableros se evalud mediante la determinacién de las propiedades fisico-mecénicas:
hinchamiento, traccion y flexion, ensayadas segiin normas DIN. El material utilizado correspondi6 a: a) Virutas
de Pino insigne con y sin corteza, y b) Virutas de las especies Tepa, Roble, Ulmo y Olivillo provenientes de los
desechos de foliado y debobinado de la industria Infodema S.A. Las virutas fueron encoladas con Ureaformaldehido
al 8%, en base a su peso anhidro, confeccionandose 32 tableros de tres capas con 11 mm de espesor y densidad de
700 kg/m? en 16 de estos tableros se contemplé la adicion de hidréfobo en niveles de 0.8% en base al peso
anhidro de la viruta. Las condiciones de prensado incluyeron un tiempo de seis minutos y una temperatura
constante, en los platos de la prensa, de 160 + 10° C. De acuerdo a los resultados se determiné que los distintos
tipos de desechos son adecuados para la elaboracion de tableros de particulas, cumpliendo todos ellos satisfacto-
riamente con la Norma DIN 68763 para las propiedades mecéanicas.

INTRODUCCION

La industria de tableros de particulas en Chile
tradicionalmente ha utilizado como materia prima
madera de Pino insigne (Pinus radiata D. Don),
cuyas caracteristicas de calidad en cuanto a dia-
metro, forma y sanidad permitirian asignarle un
mejor uso en términos de valor agregado, de ma-
nera de optimizar la utilizacion del recurso boscoso.

Durante 1990 la industria de aglomerados utiliz6
aproximadamente 456.600 m® de trozas de Pino

insigne para elaborar 178.290 m® de tableros (Ins-
tituto Forestal, 1991).

Si bien es cierto que esta materia prima presenta
excelentes aptitudes para la fabricacion de table-
ros de particulas, existen, ademas, otras fuentes
potenciales como lo es la madera residual prove-
niente de los procesos de aserrio, foliado y debo-
binado de la madera.

En efecto, el consumo de trozas de estas indus-
trias de transformacion mecénica, durante el afio
1990, alcanzo a 6.997.500 m®, volumen que po-
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tencialmente podria generar 2.799.000 m® de
desechos, considerando un aprovechamiento pro-
medio del 40% de estas industrias.

Si se considera que solamente el 20% de este
volumen estimado de desperdicios esta disponible
para el abastecimiento de la industria de tableros,
se obtendrian alrededor de 559.800 m® cifra que
satisface largamente el consumo alcanzado duran-
te el afio 1990 por esta industria de aglomerados.

Dentro de este contexto, el presente trabajo tiene
como objetivo principal determinar las propieda-
des fisico-mecanicas de los tableros de particulas
elaborados con los diferentes tipos de madera resi-
dual proveniente de los procesos de aserrio, folia-
do y debobinado de la madera. Fijdndose, tam-
bién, como objetivos secundarios, la evaluacion
del efecto de la corteza y de emulsiones parafinicas
en las propiedades fisico-mecénicas de los table-
ros confeccionados.

MATERIAL Y METODO
MATERIAL

Madera. Como material de ensayo se utilizaron
virutas provenientes del astillado de dos tipos de
procesos industriales:

- Desechos de aserrio: se utilizd material de
desecho con y sin corteza, compuesto por tapas,
cantoneras y despuntes de la especie Pinus ra-
diata D. Don.

- Desechos de foliado y debobinado: se ocup6
material proveniente del redondeo y recorte
de trozas y chapas, con participacion* de las
siguientes especies: Tepa 60% aproximada-
mente (Laurelia philippiana Looser), Roble
20% aprox. (Nothofagus oblicua), Olivillo 10%
aprox. (Aextoxicon punctatum) y Ulmo 10%
aprox. (Eucryphia cordifolia).

El material de desecho proveniente del proceso
de aserrio fue aportado por Aserraderos Valdivia
Ltda. y Aserradero Vista Alegre Ltda.

La empresa Infodema aportd desechos de los
procesos de foliado y debobinado de la madera.

*  El porcentaje de participacion de las especies fue entregado
de acuerdo al programa de abastecimiento y produccion
de la empresa Infodema S.A.
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Para la elaboracién de los tableros testigos se
utilizaron astillas provenientes de madera rolliza
de Pino insigne, proveniente del Aserradero Vista
Alegre.

Adhesivo. Como adhesivo se utilizé el producto
ADELITE UT-60. Esta es una resina ureica, y fue
aplicada en solucion al 50%. El producto fue apli-
cado sin catalizador.

Agente hidréfobo. Como elemento hidréfobo se
empleé parafina emulsionada, cuyo nombre co-
mercial corresponde a NERMASIT U, en solucién
al 65%.

METODO

Adtillado y viruteado. ElI material de desecho
proveniente del aserrio de trozas de Pino insigne
se astillé en un astillador KLOCKNER, modelo
TR-30.

Los desechos de foliado y debobinado se obtu-
vieron astillados, ya que la industria Infodema
realiza este proceso para disminuir el tamafio de los
desechos. Una vez astillado el material, se proce-
di6 a reducir nuevamente su tamafio mediante una
viruteadora PALLMANN, modelo PZ-6. Este vi-
ruteado permitio obtener particulas con dimensio-
nes adecuadas para la fabricacién de los tableros.
Las propiedades fisico-mecanicas y calidad del
encolado estan estrechamente relacionadas con la
dimension de las particulas (Ginzel y Peraza, 1966;
Peredo, 1983; Poblete, 1985).

Secado y tamizado. Con el objeto de disminuir el
contenido de humedad del material viruteado, hasta
obtener valores promedios de 4 a 8% (base madera
seca), cifra recomendada por Ginzel y Peraza
(1966), se procedié a secar las virutas en un seca-
dor HERAEUS, modelo TU-h2.

Alcanzado los niveles promedio de contenido
de humedad (4 a 8%), se procedio a clasificar las
astillas para formar las capas externas y medias de
los tableros. Esta separacion del material se llevd
a cabo mediante el tamizado de las astillas finas y
gruesas.

Una vez realizada la clasificacion de las parti-
culas se procedié nuevamente a determinar el con-
tenido de humedad del material para cada tipo de
particula, obteniéndose un 4% de contenido de hu-
medad para las gruesas y un 8% para el material
fino.

Previo a la confeccion de las capas medias de
los tableros se procedié a tomar tres grupos de
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muestras de particulas gruesas, a distintas profun-
didades de las bolsas de almacenamiento, para
determinar el coeficiente de esbeltez promedio
(relacion entre la longitud y espesor de la particu-
la) para cada tipo de desecho, derivados de los
procesos de aserrio, foliado y debobinado.

De manera semejante se tomaron cinco mues-
tras, de 10 gramos cada una, para determinar el
porcentaje de corteza que contenia la materia pri-
ma obtenida del Aserradero Vista Alegre.

Encolado de las particulas. Las particulas se en-
colaron separadamente de acuerdo a la capa del
tablero, utilizando la siguiente relacion de enco-
lado:

- Capa externa: 9% de resina seca referida al
peso anhidro de las particulas.

- Capa media: 7% de resina seca, en relacion al
peso anhidro de las particulas.

- Agente hidréfobo: 0.8% de parafina sélida, en
relacion al peso anhidro de la madera.

Para realizar este proceso se utilizé una enco-
ladura marca DRAIS, modelo FSP 80.

Fabricacién de los tableros. Se elaboraron table-
ros de tres capas, distribuyendo el material tami-
zado de la siguiente forma:

- Capas externas: 50% en peso, de particulas finas.
- Capamedia: 50% en peso, de particulas gruesas.

Condiciones de elaboracion:

- Densidad esperada: 700 kg/m?®

- Preprensado: manual

- Ciclo de prensado: temperatura de los platos +
160° C, presion maxima de 2.5 N/mm?, mante-
nidos durante 3 minutos aproximadamente.

- Presi6n media: 2 minutos.

- Tiempo total de prensado: 6 minutos.

- Espesor del tablero: 11 mm.

El ciclo de prensado se efectu6 en una prensa
marca BURKLE, modelo LA-160.

Tipos de tableros. De cada tipo de desechos, deri-
vados de los procesos de aserrio, foliado y debobi-
nado, se fabricaron cuatro tableros. En total se
fabricaron 32 tableros de acuerdo a la siguiente
distribucién:

Materia prima Clave identificatoria N° tableros

Desechos de aserrio de Pino insigne

sin corteza y sin hidréfobo. A 4

Desechos de aserrio de Pino insigne

sin corteza y con hidréfobo. A 4

Desechos de aserrio de Pino insigne

con corteza y sin hidrofobo. B 4

Desechos de aserrio de Pino insigne

con corteza y con hidréfobo. B' 4

Desechos de los procesos de foliado

y debobinado de las especies Tepa,

Ulmo, Roble y Olivillo sin hidréfobo. C 4

Desechos de los procesos de foliado

y debobinado de las especies Tepa,

Ulmo, Roble y Olivillo con hidréfobo. C 4

Testigos

Virutas provenientes de trozas de Pino

insigne sin corteza y sin hidréfobo. T 4

Virutas provenientes de trozas de Pino

insigne sin corteza y con hidréfobo. T 4
Total 32
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Determinacion de las propiedades fisico-mecani-
cas. Se evaluaron las siguientes propiedades fisi-
co-mecénicas en los tableros fabricados de acuer-
do a las normas que se mencionan:

- Densidad: DIN 52361
- Hinchamiento: DIN 52364
- Resistencia de la traccion: DIN 52365.

Las probetas utilizadas en los ensayos fueron
climatizadas de acuerdo a la norma DIN 50014.

Para determinar el hinchamiento se ocuparon
probetas provenientes de las utilizadas en los en-
sayos de flexion. Para tal efecto se procedio a
cortar de un extremo de la probeta ensayada de
flexion, un trozo de 2.5 x 2.5 cm, obteniéndose de
esta manera la probeta para evaluar el hincha-
miento. Para el ensayo de densidad las probetas se
obtuvieron a partir de las confeccionadas para el
ensayo de traccion.

Los valores obtenidos en los ensayos se compa-
raron con las especificaciones de la norma DIN
68763 para determinar la calidad de los tableros
de particulas para la construccién.

PRESENTACION Y DISCUSION
DE RESULTADOS

Coeficiente de esbeltez y peso especifico. Las as-
tillas obtenidas del material de desechos presentan
un coeficiente de esbeltez promedio de 70.6, cifra
que se encuentra dentro del rango sugerido por
Ginzel y Peraza (1966).

El coeficiente de esbeltez promedio obtenido
del material testigo proveniente de trozas de Pino
insigne fue de 73.2, valor levemente superior
(4.68%) que el alcanzado por el material de dese-
chos. Estos valores homogéneos permiten suponer
que los resultados de los ensayos fisico-mecanicos
no se veran afectados por esta relacion.

La diferencia mas significativa se observa en
los desechos de los procesos de foliado y debobi-
nado, cuyo valor promedio fue de 66.8.

Porcentaje de corteza. De acuerdo a la metodo-
logia descrita en secado y tamizado se determind
que el porcentaje de corteza de los desechos de
aserrio de pino insigne, provenientes del Aserradero
Vista Alegre, era de aproximadamente 6.8%.

Este porcentaje de corteza es superior al des-
crito por FAO (1968) para desechos de aserraderos;
sin embargo, este contenido no deberia afectar
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significativamente las propiedades fisico-meca-
nicas de los tableros, puesto que de acuerdo con
estudios realizados por Lehmann y Geimer (1974)
y Calve, Shiels y Gravel (1985) el efecto negativo
de la corteza sobre las propiedades de los tableros
se manifiesta cuando ésta supera el 12% del peso
del tablero.

Propiedades fisicas. En los tableros fabricados se
analizan los valores obtenidos para las propieda-
des fisicas: densidad e hinchamiento. Esta ultima
propiedad se evalud después de 2 y 24 horas de
inmersion en agua a 20° C (DIN 52364).

Densidad. Las densidades obtenidas en los table-
ros fluctuaron dentro del rango de 700-734 kg/m®.

De acuerdo al andlisis de varianzas, las densi-
dades alcanzadas en los tableros confeccionados
no presentan diferencias significativas, requisito y
condicion indispensable para determinar el efecto
de la materia prima sobre las propiedades fisico-
mecanicas de los tableros en el presente estudio.
Es interesante también sefialar y destacar que den-
tro de los tableros elaborados con un mismo ti-
po de materia prima la amplitud del intervalo de
confianza de la media no sobrepasa los 22 kg/m®,
obteniéndose de esta forma un menor grado de
dispersion de los valores en los ensayos fisico-
mecénicos.

Hinchamiento. A pesar de que los tableros fueron
elaborados con adhesivo ureico y, por lo tanto, no
son aptos para ser utilizados a la intemperie, ya
que la humedad afecta significativamente sus pro-
piedades fisico-mecanicas, en el presente estudio
se determind la propiedad fisica hinchamiento a
modo de control.

Como una manera de disminuir el efecto nega-
tivo de la humedad sobre la Ureaformaldehido, se
opto por adicionar al 50% de los tableros confec-
cionados el agente hidrofobo NERMASIT U.

Los tableros confeccionados con desechos de
aserrio de Pino insigne con corteza, sin hidréfo-
bo (B), presentan los mayores valores de hincha-
miento, hecho que se aprecia con mayor claridad
al comparar los tableros A y B. Estos resultados
indicarian que la inclusién de corteza, en los niveles
estudiados, afecta negativamente a la propiedad
fisica hinchamiento, efecto corroborado por otros
autores (Maloney, 1973; Muszynski y McNatt,
1984).

Las exigencias impuestas por la norma DIN
68763, que establece un hinchamiento maximo



FABRICACION DE TABLEROS DE PARTICULAS CON DESECHOS INDUSTRIALES

del 12% después de dos horas de inmersion en
agua a 20° C, son cumplidas por la totalidad de
los tableros que contienen agente hidréfobo (fi-
gura 1).

En la figura 1 es posible observar que los ta-
bleros con y sin hidréfobo, elaborados con trozas
y desechos de aserrio de Pino insigne (A-A'; B-B';
T-T"), sufrieron aproximadamente el doble de hin-
chamiento respecto al alcanzado por los de dese-
chos de foliado y debobinado (C-C'). Este com-
portamiento es posible atribuirlo, en parte, a que la
materia prima de los tableros C-C' es sometida a
un proceso de calentamiento en agua a 90° C apro-
ximadamente, hecho que provocaria una disolu-
cion de hemicelulosas, componente quimico de la
madera, responsable de la capacidad higroscépica
(Poblete, 1988*).

Por otra parte, este proceso de humectacion
produce una disminucion del contenido de extrai-
bles, lo que, de acuerdo a Maloney (1977), tam-
bién estaria favoreciendo la disminucion del
hinchamiento en los tableros. En estudios realiza-
dos por este investigador, se determin6é que la
presencia de sustancias extraibles en la madera
puede ocasionar algunas deficiencias en los table-
ros, principalmente un aumento de la capacidad de
absorcion de agua y escasa estabilidad dimensional.

Otro factor que también podria estar afectan-
do el hinchamiento de los tableros son las diferen-
cias de densidad que existen entre el Pino insigne
(450 kg/m® aprox.) y las especies Roble, Ulmo y
Olivillo (600 kg/m® aprox.). En efecto, el hecho
de que para obtener una densidad de tablero de
700 kg/m® con material de Pino insigne sea nece-
sario comprimir un volumen de madera superior
al que se necesitaria si las astillas fueran de Tepa,
Roble, Ulmo y Olivillo, origina obviamente un
hinchamiento mayor, ya que existe mas material
por unidad de volumen.

Los resultados obtenidos revelan que el efecto
del agente hidréfobo después de 24 horas de in-
mersién es menor, alcanzando una diferencia
méaxima de 6.5% en los tableros A y A'. Estos
resultados concuerdan con los registrados por Ranta
(1978), donde se concluy6 que el efecto del agente
hidréfobo después de 24 horas es minimo.

Los requisitos impuestos por la norma DIN
68763, que establece un hinchamiento maximo

* Poblete, H. 1988. Facultad de Ciencias Forestales, Univer-
sidad Austral de Chile. Comunicacion personal.

del 16% después de 24 horas de inmersion en agua
a 20° C, son cumplidos solamente por los tableros
C-C'. Estos resultados se muestran en la figura 2.

De acuerdo a los resultados obtenidos, tanto
para 2 'y 24 horas, es posible sugerir que los table-
ros elaborados con desechos de aserrio y trozas de
Pino insigne presentarian un comportamiento si-
milar frente a la propiedad fisica hinchamiento,
durante su utilizacion como paneles estructurales.

Respecto a los tableros confeccionados con de-
sechos de foliado y debobinado, es posible esperar
un hinchamiento menor que el presentado por los
fabricados con Pino insigne.

PROPIEDADES MECANICAS

Traccion. Todos los tableros elaborados con los
desechos industriales en estudio satisfacen am-
pliamente la exigencia minima de la norma DIN
68763 para la propiedad mecénica traccion, que es
de 0.4 N/mm?, hecho que permitiria afirmar que
seria posible utilizar este tipo de desechos para la
confeccion de tableros de particulas.

La relacién de los valores promedio de traccion
y la exigencia de la norma DIN 68763 se presenta
en la figura 3.

Los mejores resultados se obtienen con dese-
chos de aserrio de Pino insigne sin corteza y sin
hidréfobo, donde se supera el minimo exigido (0.4
N/mm?) en un 102% aproximadamente. Es posible
apreciar, también, que los valores de resistencia a
la traccion, al adicionar agente hidr6fobo, no re-
gistran disminuciones importantes, exceptuando
los tableros B', que de acuerdo al andlisis de va-
rianza presentan diferencias significativas respec-
to a los valores de los tableros B.

Esta diferencia significativa de los valores de
resistencia mecanica de los tableros B', confeccio-
nados con desechos de aserrio de Pino insigne
con corteza y con hidrofobo, podria atribuirse a
una reaccion de tipo quimica entre el agente hi-
dréfobo y la corteza que, posiblemente, estaria
afectando en alguna medida a la cohesion de las
particulas.

A su vez, en investigaciones anteriores (Miller,
1962; Ranta, 1978) se destaca el efecto negativo
del hidrofobo sobre las propiedades mecanicas,
hecho que se ajustaria a los resultados obtenidos
en este estudio, ya que los tableros con hidréfobo
presentan una resistencia menor a la traccion, res-
pecto a los tableros sin agente hidréfobo. Cabe
sefialar, sin embargo, que en los estudios realiza-
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Fig. 1: Hinchamiento medio después de dos horas de inmersion en agua a 20° C, para los
diferentes tipos de materia prima (A: desechos de aserrio de Pino insigne sin corteza; B:
desechos de aserrio de Pino insigne con corteza; C: desechos de procesos de foliado y debobi-
nado de Ulmo, Tepay Olivillo; T: trozas de Pino insigne sin corteza).

Swelling after two hours of water inmersién (20° C).

HINCHAMIENTO (%)

TIPO MATERIA PRIMA

B sIN HIDROFOBO CON HIDROFOBO

—VALOR MAX. DIN 68 763

Fig. 2: Hinchamiento medio después de 24 horas de inmersion en agua a 20° C, para los
diferentes tipos de materia prima (A: desechos de aserrio de Pino insigne sin corteza; B;
desechos de aserrio de Pino insigne con corteza; C: desechos de procesos de foliado y debobinado
de Ulmo, Tepay Olivillo; T: trozas de Pino insigne sin corteza).

Swelling after 24 hours of water inmersién (20° C).
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dos por Miiller (1962) y Ranta (1978) se utilizaron
niveles de hidréfobos superiores al empleado en
este trabajo.

En los resultados presentados en la figura 4 es
importante observar que los valores de resistencia
a la traccion, alcanzados por los tableros elabora-
dos con los desechos industriales, son similares a
los obtenidos en los tableros testigos confecciona-
dos con astillas provenientes de trozas de Pino
insigne, hecho que estaria indicando la factibili-
dad de utilizar estos materiales en la fabricacion
de tableros de particulas aptos para su uso en
construcciones.

Los resultados del analisis maltiple de varian-
za, realizado entre los diferentes grupos de tableros,
permiten reafirmar lo mencionado en el parrafo
anterior, ya que en este andlisis estadistico se de-
termin6 que no existen diferencias significativas
entre los distintos grupos, exceptuando los table-
ros B'.

Flexion. Los valores promedio obtenidos para esta
propiedad, ensayada de acuerdo a la norma DIN
52362, se presentan en la figura 4.

El andlisis de los resultados presentados en la
figura 4 permite apreciar que los tableros confec-
cionados con desechos industriales cumplen satis-
factoriamente con la exigencia de la norma DIN
68761 y 68763, cuyos valores estandarizados de
flexion son 18 y 19 N/mm?, respectivamente.

Los tableros elaborados con desechos de pro-
cesos de foliado y debobinado (C y C') presentan
los mayores valores de resistencia a la flexion,
superando el minimo exigido por la norma DIN
68763 (19 N/mm?) en un 50%, aproximadamente.
Estos resultados son coincidentes con las asevera-
ciones de Jaudon (1976), en el sentido de que los
desechos mas adecuados para elaborar tableros de
particulas corresponden a desechos industriales de
chapas y contrachapados.

Los altos valores de resistencia a la flexion
obtenidos en las probetas de ensayo evidencian
claramente la excelente aptitud que posee este ma-
terial de desecho industrial para la confeccién de
tableros de particulas.

De acuerdo al andlisis de varianza de los table-
ros confeccionados sin y con hidréfobo, la adicién
de este agente no afect6 significativamente la re-
sistencia a la flexion en ninguno de los grupos
estudiados.

Los niveles de emulsiones parafinicas de 0.8%
utilizados en el presente estudio se encuentran
en el limite en el cual segin Miller (1962) se

comenzarian a ver afectadas las propiedades me-
canicas.

En estudios posteriores (Ranta, 1978) se deter-
miné un efecto negativo sobre las propiedades
mecéanicas al adicionar hidréfobos. Sin embar-
go, cabe sefialar que en estos estudios se utilizaron
niveles iguales o superiores a 1%.

Dentro de los distintos tipos de materia prima
estudiados, los tableros que presentaron diferen-
cias significativas, tanto sin y con hidrdfobo, fue-
ron los confeccionados con desechos de aserrio
con corteza. Esta diferencia significativa arrojada
por el andlisis multiple de varianzas podria tener
una explicacion en la inclusién de corteza. Esta
disminucion de la resistencia a la flexion presenta-
da por los tableros con inclusion de corteza coinci-
de con los resultados obtenidos por Chen y Paulitsh
(1974).

CONCLUSIONES

Los resultados obtenidos en el presente estudio

permiten concluir que:

- Los distintos tipos de maderas residuales estu-
diados son adecuados para la confeccion de
tableros de particulas para uso en interiores,
considerando que sus propiedades mecanicas
sobrepasan ampliamente las exigencias de la
norma DIN 68763.

- El nivel de 0.8% de agente hidr6fobo permitié
obtener, para dos horas de inmersién en agua a
20° C, valores de hinchamiento inferiores al
estipulado por la norma DIN 68763, no
afectando la resistencia a la flexion. La traccion,
en cambio, se vio afectada negativamente al
agregar parafina a los tableros que contenian
corteza.

- El efecto negativo de la corteza sobre las pro-
piedades fisicas se manifest6 en un aumento de
los valores de hinchamiento y absorcién de agua
en aquellos tableros que contenian corteza sin
la adiciéon de hidrofobo. En las propiedades
mecanicas la corteza tuvo un efecto negativo
sobre la flexion.

- Los tableros confeccionados con desechos de
los procesos de foliado y debobinado son los
que presentan los menores valores de hincha-
miento para 2 y 24 horas de inmersion en agua.
Los porcentajes de hinchamiento para estos ta-
bleros son 51 y 40% inferiores al compararlos
con los tableros testigos.
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Fig. 4: Flexién promedio para los distintos tipos de materia prima (A: desechos de Pino insigne
sin corteza; B: desechos de Pino insigne con corteza; C: desechos de procesos de foliado y
debobinado de Tepa, Ulmo y Olivillo; T: trozas de Pino insigne sin corteza).

Average bending strength of several raw materials.



FABRICACION DE TABLEROS DE PARTICULAS CON DESECHOS INDUSTRIALES

- Las propiedades mecénicas de los tableros con-
feccionados con los distintos tipos de desechos
sobrepasaron ampliamente las exigencias de la
norma DIN 68763.

- Los mayores valores de flexion fueron obteni-
dos en los tableros elaborados con desechos de
los procesos de foliado y debobinado.

- Se recomienda realizar estudios orientados a
lograr la optimizacion del ciclo de prensado
y participacion porcentual de adhesivos, con-
siderando que los valores obtenidos, para las
propiedades mecénicas, sobrepasan significa-
tivamente a los requeridos por la norma DIN
68763.

- La incorporacién de la madera residual pro-
veniente de las industrias de foliado y debo-
binado en los procesos industriales debiera
hacerse en mezclas con madera de Pinus ra-
diata con el objeto de mejorar algunos aspec-
tos técnicos y econdémicos del proceso de pro-
duccion.
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