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.TERCER SIMPQSIUM DETA
FEDERACIQ-N EUROPEA

DE TABLEROS

El 3er Simposium Furopeo sobre
los tableros derivados de la madera
se celebré en Hannover, Alemania,
del 12 al 14 de septiembre. La
organizacién como en otras
ocasiones corrié a cargo del EPF (la
Federacién Europea de Tableros) y
el instituto aleman WKI (Wilhem
Klauditz Institute). El Simposium
se estructurd en 4 sesiones temati-
cas de las que se hablara a conti-
nuacion, que se completaron con
25 presentaciones técnicas. La
asistencia superd las 300 personas
que representaban a 27 paises.

El presidente del EPF, Sr. De
Cock, abrié el Simposium resaltan-
do la importancia de la industria
de tableros derivados de la madera
en Europa y puntualizé, que
aunque la industria de tableros
tiene que hacer frente a una dura
competencia, las perspectivas para
sus productos siguen siendo
buenas. Los objetivos del sector se
tienen que centrar en el desarrollo
de nuevas aplicaciones y en
convencer a los clientes de las
altas calidades y del positivo perfil
medio ambiental de los productos
fabricados.

En la sesién inagural, el Sr. Hogg
de la firma Jaakko Poyry indicé
que el consumo de los tableros
desnudos en Furopa durante el afio
2000 fue del 17%, mientras que el
de los tableros recubiertos fue del
57%. También explicS que los
fabricantes de tablero han incorpo-
rado procesos de la cadena de
valor mediante integraciones tanto
hacia adelante como hacia atrds,
pero que desde el punto de vista

de los costes medio ambientales
no todas las actividades del
incremento del valor anadido han
sido rentables. Afadié que en el
75% de los productos fabricados
con el tablero, el mercado es el
que establece el precio. Por tltimo
recomendd a los fabricantes buscar
soluciones de producto tinicas
como alternativa para conseguir la
estabilidad de los precios. A
continuacién el Sr. Huting de la
empresa ExxonMobil presentd a su
compania como un ejemplo de
una fusion multinacional. E1 70%
de las fusiones suelen fracasar, los
puntos principales para conseguir
que funcionen son el personal y la
cultura de empresa. También
explicS que es de vital importancia
que la direccién confie en el futuro
de la nueva organizacién para
poder motivar a los trabajadores.
Resalts que todos los trabajadores
deben estar convencidos de que el
cambio de tareas creard nuevas
oportunidades en su trabajo.

1 Cumplimiento
de reglamentos
europeos

El Sr. Leoz-Argiielles de la Comi-
sién Europea habld sobre la
adopcién de la Directiva de
Productos de la Construccién
enfocada a los tableros derivados
de la madera. El objetivo principal
de esta directiva es eliminar las
barreras en el comercio que

63

AITIM SEPTIEMBRE-OCTUBRE DE 2001

todavia existen en el mercado de la
construccion. Comentd que estaba
gratamente complacido por el
hecho de que el sector de tableros
hubiera completado su parte del
trabajo con la adopcién de la
norma armonizada EN 13986.
Explicé que los retrasos que se
estdn produciendo en la marca CE
se deben a los temas del fuego que
todavia no estdn disponibles,
aunque espera que se solucionen
rdpidamente, y a que los procedi-
mientos para la clasificacién de
productos que no requieren
ensayos todavia no se han defini-
do.

La Sra. Ostman del instituto
sueco Tratek habld sobre la
reaccién al fuego de los tableros
derivados de la madera. El proyec-
to conjunto realizado por EPF
(tableros de particulas - fibras -osb)
/ FEIC (tableros contrachapados) /
FEROPA (tableros de fibras duro)
concluye que los tableros se
clasifican en la Furoclase D, tal y
como se recoge en la norma
13986. Esta norma clasifica la
reaccién al fuego de los tableros y
por tanto no requiere que se
realicen ensayos para tableros
estandar.

Fl Sr. Wijnendaele del EPF
resumid las especificaciones de la
nueva norma armonizada de
tableros para su uso en la construc-
cién y explicS que esta norma les
permite cumplir con el marcado
CE. Expuso algunos ejemplos
ilustrativos asumiendo que los
tableros se clasifiquen por las
autoridades europeas sin necesidad
de realizar ensayos.



2 Produceion y
control de las
tecnologias

EISr. Schackel de la compania
alemana Grecon presentd los
nuevos sistemas para la medicién
de la humedad en continuo.
Puntualizé que este es uno de los
avances mds importantes en el
control de los pardmetros del
proceso de fabricacién, completé
su exposicién mostrando algunos
ejemplos.

El Dr. Scholer de la compa-
nia alemana Siempelkamp explicé
que la densidad y el comporta-
miento del tablero durante la
formacién de la manta de particu-
las depende de muchos
pardmetros. Los mds importante
son la especie de madera, el
tamano de la particula, la hume-
dad, la carga de resina y el tipo de
cola. Asi mismo repasd la historia
de los sistemas de formacién de la
manta y el estado del arte de la
tecnologia de la fabricacién de
tableros.

El Sr. Jonsson de la empresa
sueca Sandvik expuso la historia de
su compaiia, que cuenta con mas
de 100 anos de experiencia. Las
primeras referencias de las cinta
metdlicas utilizadas en la industria
de la madera se remontan a 1901,
cuando se utilizaban cintas de
carbono endurecido para transpor-
tar los residuos de los aserraderos
suecos. Con ligeros modificacio-
nes, este tipo de cintas se siguen
utilizando actualmente. Los nuevos
desarrollos incluyen micro aleacio-
nes de carbén para la fabricacién
de las cintas metdlicas que se
utilizan en la prensas continuas
utilizadas en la fabricacién de los
tableros delgados. Por tltimo
resené que actualmente la anchura
de cinta llega hasta los 4620 mm,
pudiendose conseguir velocidades
de 20 m/s.

El Dr. Skinner de la empres

FEEIDLOGI

belga Huntsmen Polyurethanes
informd sobre los adhesivos de
isocianato utilizados en la fabrica-
cién de tableros de virutas OSB y
de las investigaciones que se estdn
realizando en cuanto a la influen-
cia en el contenido de humedad,
la temperatura, la especie de
madera y la resina. Concluyé que
los nuevos productos de isocianato
son capaces de incrementar los
ratios de produccién hasta un
20%.

Fl Sr. Fried de la empresa
alemana Pallman hablé sobre el
desarrollo del tablero de virutas
OSB en Furopa. Se centré en la
tecnologia, normas, factores para
la localizacién de las fdbricas y de
las prensas, y en las tecnologias de
astillado y descortezado. Recalcé
que los principales desafios de los
fabricantes son desarrollar produc-
tos con mds valor anadido, reforzar
la exportacién y cambiar la
percepcidn de este producto como
un producto de alta calidad.
Finalizé su exposicién prediciendo
un brillante futuro para estos
tableros en suelos, recubrimientos
y cerramientos, y en otras aplica-
ciones en envases, embalajes,
contenedores industriales y en el
transporte (suelos de camiones).

El Dr. Thole del WKI
explicé que la plastificacién de la
manta de fibras tiene una gran
influencia en el perfil de la
densidad de los tableros MDF. Las
propiedades eldsticas y pldsticas de
la seccion vertical de la manta
definen dicho perfil de densidades.
Estas propiedades de rigidez
pueden describirse utilizando
como modelo mecdnico de la
rigidez un muelle. Los pardmetros
mds importantes que influyen en el
prensado en caliente pueden
reducirse a la temperatura de la
manta, el contenido de humedad y
el curado del adhesivo.

El Dr. Thomen de la Univer-
sidad de Hamburgo presentd un
simulacién informdtica del prensa-
do en continuo de los productos
compuestos de la madera. Este
programa se puede utilizar tanto
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por los investigadores como los
industriales en el desarrollo de
nuevas estrategias relacionadas con
el perfil de densidad y en la
optimizacién de la fabricacién.

El Dr. Boehme del WKI
expuso algunos problemas que
pueden aparecer en los ensayos de
traccién en los tableros de virutas
OSB después de su inmersién en
agua caliente. Propuso 3 modifica-
ciones de la norma EN 300 para
los tableros OSB 3 y OSB 4:
incrementar las especificaciones
para la traccién en seco; realizar
un tratamiento de vacio antes de
poner las muestras en agua hirvien-
do (EN 1087-1); e incluir los
intervalos, de 25 a 32 mmy de 32
a 40 mm, en los espesores mds
altos.

El Sr. Krug del instituto
alemdn IHD expuso que el hincha-
miento de los tableros MDF se
puede reducir notablemente
utilizando presiones mds altas y/o
menos tiempos de desfibrados.

3Tecnologias
de produccién
y acabado

El Sr. Radzimowski de la empresa
alemana Schecnkmann & Piel
presentd los secaderos con vapor
sobrecalentado que tienen la
ventaja de conseguir un mayor
calor especifico y una mayor
transferencia de calor. Fl vapor del
proceso y el vapor procedente de la
evaporacion de las fibras pueden
utilizarse, por ejemplo, en el pre-
calentamiento de las astillas. De
esta forma se pueden recuperar del
60 al 80% de la energia de vapor
utilizada en el secado, con los
consiguientes ahorros de energia.
El Sr. Bluthardtde la
empresa Metso Panelboard presen-
t6 las nuevas tecnologias de
enfriado de las prensas continuas
Kiisters. El Dr. Barbu de la empresa
austriaca Hallein mostré experien-
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cias realizadas en la industria e
informd que se consigue una
menor presién de gas en la manta,
incrementos en la capacidad de
prensado entre el 10 y el 20%,
mejora de la traccién, un menor
hinchamiento del tablero, reduc-
cién de la emisién de
formaldehido de la prensa hasta un
50% sin incrementar la emisién
del tablero, ahorros de energia 'y
reduccién de los riesgos de incen-
dio gracias a que la temperatura de
la salida de la prensa es menor.

ElSr. Friebel del WKI
informd que los recubrimientos en
forma de polvo para el MDF han
dado buenos resultados en pruebas
realizadas en el laboratorio y a
pequeia escala. Actualmente se
estdn realizando pruebas reales en
la industria, que permitirdn
ampliar las aplicaciones de los
elementos utilizados en el mueble,
de forma particular los perfiles
mecanizados. Su instituto ha
desarrollado tableros mejorados
(mejoras de traccién del 20% en
tableros MDF y del 13% en
tableros de particulas). Estdn
buscando socios industriales para
adaptarlo en la industria.

ElSr. Buysens de la empresa
belga UCB Chemicals diserté
sobre los beneficios y prestaciones
de los rayos ultravioleta en el
curado de los recubrimientos en
forma de polvo. Recalcé que el
desarrollo de nuevas resinas y
formulaciones permitirdn obtener
atractivos acabados con excelentes
propiedades que se podran aplicar
en una sola mano, ademds se
conseguird un mayor brillo en el
recubrimientos de papeles decora-
tivos impregnados, e incluso se
podran utilizar para los
recubrimientos con chapas de
maderas de frondosas.

El Sr. Valhaus del grupo
alemdn Treffert se centré en las
altas prestaciones de los
recubrimientos de los tableros, que
se aplican habitualmente por
sistemas de varias capas mediante
rodillos curados con rayos
ultravioleta. Estos recubrimientos

FECHDLDGI

tienen elevadas resistencias frente
al rayado, impacto y abrasién, que
son muy importantes en los
tableros utilizados en suelos,
puertas y muebles. Ofrecen un
Sptima proteccién de la superficie
de los tableros con un minimo
coste a la vez que permiten una
facil reparacion de las superficies
dainadas.

El Sr. Ferrari de la empresa
italiana Imeas informd sobre los
nuevos avances en la tecnologia
del lijado. La limitacién de la
velocidad de lijado estaba en 25
m/min, pero con las nuevas
lijadoras se pueden conseguir
velocidades de 50 y 60 m/min. Fl
Sr. Kopnick de la empresa alemana
Carborundum Schleifmittelwerke
presentd los nuevos productos
abrasivos de su empresa.

4 Desafios

actuales del
sector

EFlSr. Nakos de la empresa griega
ACM Wood Chemicals informé de
los adhesivos para la madera
obtenidos mediante la pirdlisis de
aceites, que pueden utilizarse en la
fabricacién de resinas fendlicas
utilizadas por la industria de
tableros. Hasta el momento se ha
conseguido sustituir hasta un 50%
del fenol. Para conseguir ahorros
importantes en las colas, la
substitucion del fenol deberia ser
superior al 40% y el coste de la
pirdlisis deberia ser inferior a la
mitad del precio del fenol. Con-
cluyé exponiendo que la baja
toxicidad de los aceites de pirdlisis
comparada con la del fenol y su
cardcter renovable invitan a seguir
estudiando sobre este tema.

La Sra. Bouvot-Mauduit de
la agencia francesa de gestion del
medio ambiente y energia, ADE-
ME, presentd los resultados de la
recuperacion de energia mediante
combustién de la madera ligera-
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mente tratada. Fn Francia se puede
utilizar los desperdicios de la
industria de tableros (que no
contengan metales pesados o
compuestos orgdnicos halégenos)
como biomasas. Los ensayos
realizados permiten utilizar dichos
residuos como energia sin que se
obtenga mayor contaminacién que
la obtenida utilizando biomasa
normal.

El Sr. Paladin de la empresa
italiana Pal mostré las mejoras
obtenidas en las tecnologias del
refinado para conseguir tableros
con mejores cualidades. Expuso los
problemas que pueden surgir
durante la produccién de astillas y
virutas y sugirié algunas soluciones
para las mismas. Entre las posibles
soluciones apunté la produccién
de astillas largas, su separacién en
diferentes tamanos, el refinado de
cada tamaho con las tecnologia
adecuadas y la formacién de los
operarios como los puntos claves.

El Sr. Chapman de la
empresa neozelandesa MDF Tech
presentd los balances de masa en
el refinado de los tableros MDF
que muestran un nuevo punto de
vista que influye en la estabilidad
y calidad de las fibras. Este balance
determina el flujo de vapor en las
conducciones y puede utilizarse
para optimizar su configuracién.
También determina las condicio-
nes del refinado que mantendrd el
flujo de vapor en el caso de que se
incremente la produccién de
fibras. Asi mismo también deter-
mina las condiciones de entrada en
el secadero y permite regular la
alimentacién para controlar la
humedad de la fibra.
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