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Con este articulo se pretende
completar el estudio de los nuevos
tipos de tableros aparecidos en los
dltimos afios en el mundo y cuya re-
lacién es la siguiente:

— Tableros de virutas de estructura
contrachapeada (OSB: Oriented
Structural Boards).

— Tableros de fibras de densidad
media (MDF: Medium Density
Fiber)

— Tableros de virutas anchas
Gruesos=G (WB: Waferboards)
Delgadas=D (SB: Strandboards)

Los dos primeros fueron ya co-
mentados en la revista nim. 98.

Los tableros de virutas anchas
son aquellas en que tanto la longi-
tud como la anchura de sus elemen-
tos lefiosos son muy grandes en re-
lacion con el espesor. Asi, mien-
tras el ancho y largo oscila alrede-
dor de los S0 mm., el espesor es de
0,3a 0,4 mm. en el tablero D y de
0,8enel G.

La aparicién y produccién de es-
tos tableros, surge, al igual que en
los tableros OSB y MDF, en Norte-
américa, como consecuencia de su
particular estructura industrial de la
madera, muy diferente de la del
resto de los paises desarrollados.

Asi, mientras en Europa el des-
arrollo de la produccién de tableros
aglomerados se produjo a partir de
la segunda Guerra Mundial, como
consecuencia de la falta de made-
ras de construccion y de la abun-
dancia de maderas marginadas y de
residuos, Norteamérica no lo hace,
hasta los afios 60, ya que hasta en-
tonces, la disponibilidad de madera
de grandes dimensiones apta para
el desenrrollo hace que se obtenga
tablero contrachapado en unas con-
diciones econdmicas en la que el ta-
blero aglomerado no podia concu-
rrir. La creciente demanda de table-
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ros hizo que las disponibilidades de
madera de grandes dimensiones
fuesen menores, teniendo que apro-
vechar otras de menores dimensio-
nes, produciendo dos efectos venta-
josos para la aparicion del resto de
los tableros: El primero la produc-
cion de mayor cantidad de residuos
por metro ciibico de madera aprove-
chado, que permitié aumentar las
disponibilidades de materia prima
para la produccién de los otros ta-
bleros y en segundo lugar el aumen-
to de costos de produccion del table-
ro contrachapado con lo que hace al
tablero aglomerado mas competiti-
vo. A pesar.de todo esto, la compe-
titividad de este ultimo frente al
tablero contrachapado es muy
pequefia, asi, mientras en Norte-
américa la relacién de valor del
aglomerado frente al contrachapado
es de solo de 1 a 1,25, en Europa es
dela2,SyenEspafiadelad.

Como consecuencia de lo expues-
to, el desarrollo de los tableros aglo-
merados es bastante diferente en
Norteamérica al producido en Euro-
pa. Allf se ha buscado principal-
mente la especializacién del tablero
a una determinada aplicacion, de
forma que las caracteristicas me-
canicas del tablero obtenido, en
cuanto al tipo de solicitaciones exi-
gidas por la aplicacién, sean por lo
menos,comparables a las del'tablero
contrachapado. Mientras que en
Europa y Espafia, la sola diferencia
de valor le hace al tablero aglome-
rado muy competitivo.

Asi, la primera aplicacién de un
tablero aglomerado, en Norte-
américa, se produjo con las «Floor
underlayment» que eran tableros
aglomerados especializados para su
aplicacién en suelos como pavimen-
to. Sus caracteristicas de dureza,
uniformidad y regularidad mejora-
ban en parte la del tablero contra-
chapado, por lo que su uso como pa-

vimento era més indicado que el ta-
blero contrachapado.

Los tableros de virutas anchas se
concibieron para poder com-
petir con el tablero contrachapado
cuando éste era utilizado en ta-
biques. Después de 15 6 20 afios de
esfuerzos tecnoldgicos se ha lo-
grado un producto perfectamente
competitivo en el mercado de tabi-
ques y muros de madera, que
ha supuesto un gran desarrollo de
su produccién; prueba de ello es
que Canada tiene previsto el supe-
rar el millén de metros cibicos
anuales en este afio y que se tenga
prevista la instalacion de 17 nuevas
instalaciones de produccion en toda
Norteamérica.

La tecnologia de fabricaciéon no
presenta gran variedad de princi-
pios respecto del tablero aglomera-
do convencional. El tablero se fabri-
ca en tres capas para un mejor
aprovechamiento de las cualidades
de la madera disponible. La materia
prima utilizada son maderas blan-
das, tales como resinosas ligeras,
chopo..., debido a la facilidad de
obtener particulas y por la necesi-
dad de utilizar un gran coeficiente
de compresion en el prensado. El
tamaifio de la particula ya se sefialg
anteriormente; el secado se realiza

igual que el tablero convencional; el
encolado por el contrario difiere del
de dicho tablero, ya que al tener las
virutas menor superficie de encola-
do o igualdad de volumen, en razén
de su tamafio, la necesidad de cola
por consiguiente es menor. El por-
centaje de cola utilizado oscila entre
el 2y el 3%, que comparado con
el 6 al 12% utilizado en el tablero
convencional, se comprende la gran
ventaja de estos tableros.

La formacién puede hacerse por
los procedimientos tradicionales,
aunque algunas nuevas fibricas lo
hacen orientando las particulas,
pero para ello las virutas deben ser
partidas en anchos mds angostos
para facilitar su orientacién o ali-
neacién, con lo que se obtiene el
tablero OSB del que ya hemos ha-
blado en otro boletin anterior.

El resto de la tecnologia de fabri-
cacidn es idéntica a la del tablero
convencional.



TIPO DE TABLERO T. AGLOMERADO T.DE VIRUTAS T. 0SB
’ T.
CONVENCIONAL ANCHAS T.MDF | CONTRA-
Propiedades Interior | Exterior | Delgadas | Gruesas | (Fendlico) CHAPADO

Peso especifico

(Kg/sﬁ) e 650 700 700 650 650 700-750 500
Humedad % ........ 9 10 8 8 8 6-9 10
Flexién longitudinal

(Kg/em.2) .. .., ... | 150-180 200 3.000 220 520 300-350 500
Flexidn transversal

(Kg/em.2) .. ...... — — 200 — 185 — 150
Moédulo de elasticidad

long. Kp/em.2. . ... 25.000 34.000 50.000 38.000 56.000 20.000 80.000
Moddulo de elasticidad

transv. Kp/em.? . . . — — 25.000 — 27.000 — 12.000
Resistencia a la traccion

Kp/em.? cooovvnnennnnn. 3,5 5 6 5 6,5 6-8 8,5
Hinchazén al cabo de

24h.en% ........ 15 6-7 10-15 10-15 - 10 S
Variaciones dimensio-

nales:

(humedad relativa

entre S0y 90 %) . ... 0,20 0,15 0,10 0,15 0,10 — 0,06

Las caracteristicas fisico-mecéani-
cas de estos tableros, para espeso-
res de 15 a 20 mm., son las recogi-
das en el cuadro adjunto, en el que
ademds se reflefan las caracteristi-
cas de los demds tableros, para asi,
por comparacién poder valorar me-
jor sus propiedades.

El peso especifico es parecido al
de los tableros standard, pero al te-
ner en cuenta que se ha obtenido
con especies ligeras (la densidad
del chopo seco es de alrededor de
los 350 Kg/m.*) se explica las mejo-
res caracteristicas mecdnicas de es-
te tablero frente a los convenciona-
les, pero sin llegar a las presenta-
das por el tablero contrachapado.

De todas formas, estos tableros
presentan las siguientes ventajas
frente al contrachapado que han de-
terminado su introduccién en el
mercado:

— A pesar de tener que aplicarse
con espesores superiores a los
que necesitarian el tablero con-
trachapado, en razén de sus peo-
tes caracteristicas mecanicas, su
uso resulta un 20% mas barato.

— Las superficies conseguidas son

mads duras, regulares y exentas

de los defectos cldsicos del con-

trachapado (nudos, heterogenei-
dades...).

— En el envejecimiento de las caras
por exposicion a la intemperie es
mas satisfactorio el resultado de
los tableros de virutas, ya que no
presentan las hendiduras que
aparecen con rapidez en las ca-
ras del contrachapado de resino-
sas, factor que perjudica bastan-
te a los tableros destinados a ser
barnizados o pintados.

— Otro factor, de menor impor-
tancia, es el de reconocerse co-
mo tablero suficientemente de-
corativo como para no necesitar
revestimiento.

El futuro de este tablero es am-
plio, no sélo en Estados Unidos y
Canada, cuyo auge ya se ha comen-
tado, sino también en los paises en
vias de desarrollo. En estos paises,
la produccién de tablero aglomera-
do standard apenas se ha desarro-
llado, siendo su principal causa, el
alto valor que tiene la cola como
consecuencia de tener que impor-
tarse de otros paises, en general
muy distantes. Este valor de la cola

incide demasiado en el valor fi-
nal del producto, haciéndolo poco
competitivo. La aparicién de este ta-
blero que hace reducir las necesida-
des de cola a menos de la mitad ha-
ra disminuir en gran medida este
problema, por lo que se espera
que tenga gran aceptacion.

En cuanto al futuro de este ta-
blero en Europa y en Espaiia es bas-
tante problemdtico, ya que se en-
cuentra con una industria de table-
ros aglomerados standard muy des-
arrollados y si cabe, con exceso de
capacidad de produccion y con unos
problemas de construccién muy di-
ferentes a los de Norteamérica.

Santiago Vignote Peiia
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