EXPERIENCIAS
para

Utilizacion

de

Corteza,

en Tableros de

Particulas

La utilizacion de la corteza pro-
ducida en la fabricacién de made-
ra aserrada, postes, celulosa, table-
ros, ete., es un problema mundial,
al que no se ha encontrado aiin
solucién completa. En general se
emplea como combustible comple-
mentario a pesar de su escaso po-
der calorifico. También se la uti-
liza en algunos paises para suelos
artificiales. Sin embargo, en mu-
chos casos es preciso tirarla. Aun-
que no plantee problemas de con-
taminacién, por descomponerse
biolégicamente, si que da lugar a
gastos de transporte a vertedero.
En cualquier caso, encontrar éste,
es también un problema.

En Alemania se estan haciendo
ensayos con corteza de pino y de
abeto para la fabricacién de table-
ros de particulas. Las bases del es-
tudio son: @} que se puedan fa-
bricar con equipo normal; b) que
s6lo sea precisa inversién para la
trituracién de la corteza; v, ¢) que
el tablero tenga la calidad normal.

Las caracteristicas de la materia
prima y de la fabricacion en labo-
ratorio son las siguientes:
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Clase de material: Corteza de
pino y abeto desintegrada y asti-
llas de madera.

Cola: Resina fenélica alcalina e
1socranato.

Hidréfugo: Emulsion de parafi-
na al 50 %.

Caracteristicas delencolado:
Contenido en materia soélida.

® Fenol: 12 % en cavas y 6 %

en interior.

® Isocianato: 8 % en caras y
6 % en interior.

Encolado manual.

Presion: Prensa Siempel Kamp
de 50 % 50 cm: temperatura, 160°,
tiempo. 6 minutos; presiéon, 60/
10 kp/cm?2,

Grosor del tablero: 20 mm.

ESTRUCTURA DEL TABLERO

INTERIOR

I I

CARAS % %
- Astillas  Corteza

100 9% astillas ... ... ... 100 100
75/25 astillas/corteza . 100 100
50/50 i ” . 100 100
25/50 ” ” 100 100
100 % corteza ... ... ... 100 100

Es decir, hay dos series de en-
sayos. En la primera, el interior
es de astillas con los diferentes ti-
pos de caras; en la segunda, el in-
terior es de corteza.

Los resultados indican que la

corteza es mucho mas comprensi-
ble que las astillas, por lo que es
preciso aumentar en un 20 % la
densidad del tablero sin compri-
mir (manta) para conseguir la mis-
ma densidad final y propiedades
analogas.

La resistencia a la flexién dis-
minuye al aumentar el contenido
de corteza de las caras; utilizando
cola de isocianato se consigue una
mejora del 20 al 30 % en relacién
con los tableros fendlicos. El iso-
cianato también muestra buenas
propiedades hidréfugas reducien-
do la hinchazén por inmersién en
50 9% de la que presentan los ta-
bleros normales de astillas.

Para la desintegracién previa
de la corteza se han seguido dos
procedimientos. Uno de ellos con-
siste en mojar la corteza para evi-
tar la formacién de polvo. Sin em-
bargo, ello obliga a mayores gas-
tos de secado, produciendo, ade-
mas, aguas residuales que hay que
eliminar.

La cenclusion final de este estu-
dio es que la fabricacién de table-
ros a partir de corteza, puede ser
interesante en un complejo inte-
grado para anular pricticamente
los gastos de transporte. Una fa-
brica que produzca 250 metros cit-
bicos de tableros diariamente, re-
queriria 150 toneladas de corteza,
cuyo transporte elevaria su precio
considerablemente.

(Resumido de World
Wood, junio de 1972)



