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Los tableros de fibras de 
densidad m e d i a, denominados 
M.D.F., tuvieron su origen, al 
igual que el resto de los table- 
ros de fibras, en Estados Unidos 

, en la década de 

tableros de alta 
densidad (duros) tuvieron un 
gran desarrollo desde su crea- 
ción, los tableros M.D.F. no m- 
'menzaron a desarrollarse hasta 
los años 60, gracias a la aplica- 
ción para su fabricación del pro- 
cedimiento seco, que permite 
obtener un tipo de tablero con 
campo de aplicación muy pare- 
cido al de partículas, esto es, 
para la industria del' mueble y, 
en menor importancia, la cons- 
trucción. 

La's principales característi- 
cas del proceso de fabricación 
del tablero M.DJF. son las si- 
guientes: 

Las partículas de madera (co- 
níferas o frondosas), verde o 
seca, u otros materiales ligno- 
celulósicos son cargados conti- 
nuamente, a través de una vál- 
vula rotativa, en un recipiente 
con vapor a una presión com- 
prendida entre 1.0s 5,5 y 8,5 ba- 
res, en el cual las ~pntículas 
permanecen de 1 a 5 minutos, al 
final de los cuales salen y pa- 
san a un refinador, atamlbién con 
vapor a presión, donde se obtie- 
ne la fibra. 

Las fibras se secan en un se- 
cadero hasta una humedad del 
5 ó 6 %; se encolan con lcolas 
de urea formaldehído en propor- 
ción de alrededor del' 7,5 %. Mu- 
chas veces el encolado se rea- 

liza en el refinador, para des- 
pués secarse hasta una hume- 
dad del 8 al 11 %. 

Los fibras encoladas y seca- 
das son afieltradas (formadas) 
en mantas continuas, prepren- 
sadas y cortadas en longitud 
para entrar en la prensa calien- 
te de platos múltiples, con tem- 
peraturas que pueden ir de 180 
a 220P (conseguida por cale- 
facción a vapor), que hace fra- 
guad rápidamente la cola. Des- 
pués de prensados, conviene 
que los tableros se acondicio- 
nen al menos 24 horas, para 
después realizar el acabado. 

En el prooeso llamado RF el  
calor de 10s) platos calientes es 
obtenido por la radio frecuencia. 

Esita tkcnica de fabricación 
destaca, frente a la del tablero 
aglomerado, en que permite uti- 
lizar como materia prima todo 
tipo de maderas, tanto coníferas 
como frondosas, con la condi- 
ción de tener que adaptar el des- 
fibrado. También destaca el gran 
ahorro de cola, ya que, en peso, 
se aplica aproximadamente la 
mitad de cola. Por el contrario, 
el consuirno de materia prima 
por m3 de tablero fabricado es 
ligeramente superior (al tener 
unla densidad más alta); el con- 
sumo de energía es muy supe- 
rior y los costos de amortización 
también son muy superiores. 
(La inversión de una fábrica de 
tablerols M.D.F., de capacidad 
300 Tn día, es aproxilmadalmente 
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Todas estas características se 
traducen en unos c o s t a  de pro- 
duoción del m3 del tablero M.D.F. 
superiores a las del tablero 
aglomeradlo. 

Las características m e d i a S 

(para una densidad de 700 a 
750 Kg/m3 y un espesor de 16 
a 19 mml de los tableros M.D.F., 
son las siguientes: 

Humedad: del 6 al 9 %. 
Flexión: de 300 a 350 Kg/cm2. 
Módulo de elasticidad: 30.000 

Kg./cm2. 
Tracción perpendicular a las 

fibras: del 6 al 8%.  
Absorción de agua: a. las dos 

horas, 3 %, y a las 24 horas, del 
10 al 15 %. 

Si se comparan estas carac- 
terísticas mecánicas, con las 
del tablero aglomerado, se apre- 
cia que el valor de la carga para 
la ratura por flexión es muy su- 
perior (el 50 % aproximadamen- 
te), pero con un módulo de 
elasticidad ligeramente inferior. 
También se destaca en este en- 
sayo que el límite plástico es un 
poco inferior al del tablero aglo- 
merado. La tracción prpendicu- 
lar a I'as fibras es algo superior 
y la absorción del agua (hincha- 
zón) es muy inferior. 

Todas estas características 
han hecho posible un desarrollo 
espectacular de la producción 
en Estados Unidos, cuya evolu- 
ción ha sido la siguiente: 
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Otras características destaca- 
bles sobre el tablero aglomera- 
do son: que es menos anisótro- 
po, las caras son mucho más 
finas, duras y regulares, los can- 
tos son de textura fina, regula- 
res y duros, Todo ello permite 
que este tablero pueda tener un 
acabado fácil, pudiendo incluso 
perfilarse como si fuese made- 
ra maciza, sin tener que recu- 
rrir al canteado como en el ta- 
blero aglomerado. 

La producción actual es con- 
seguida a través de 12 fábricas, 
situadas la mayoría en los Esta- 
dos del Sur, donde se ubican las 
principales indusitrias del mue- 
ble. 

En el resto del' Mundo, su de- 
sarrollo apenas ha comenzado, 
contando únicamente con 6 fá- 
bricas, una de ellas situada en 
España, en la localidad de Cella 
(Teruel), que aplica el proceso 
RF, con una capacidad de pro- 
ducción de 85.000 m3/año. 

Europa cuenta únicamente con 
3 fábricas, con una capacidad de 
producción de 345.0001 m3/año. 

Esta diferencia de desarrollo 
entre Estados Unidos y Europa 
es seguramente debido a que 
la industria del aglomerado en 
el primero no había encontrado 
un desarrollo itan a o m p l e t o 
como en Europa, debido princi- 
palmente a sus mayores dispo- 
nibilidades de madera, por lo 
que existía un vacío de merca- 
do de tableros de calidad. Por el 
contrario, en Europa este table- 
ro se ha encolntrado con una in- 
dustria de tablero aglom~erado, 
con una capacidad de produc- 
ción que cubre con creces el 
mercado de muebles. 

El futuro de estos tableros en 
el #mundo es basitante incierto, 
debido a que en el escandallo 
de costes inciden, en gran me- 
dida, los de la energía. De to- 
das formas conviene pensar en 
que este tipo de tableros tenga 
un sitio en el mercado reem- 
plazandd a la madera maciza en 
ros muebles de calidad o al ta- 
blero aglomerado cuando éste 
deba perfilarse. 


