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TABLEROS DE PARTÍCULAS 
 

 
 
1. INTRODUCCIÓN 
 
El objetivo de este trabajo es evaluar alternativas de aplicación industrial para la madera 
de Eucalyptus regnans. 
 
Objetivos específicos 
 
§ Fabricar a escala industrial un tablero de partículas de 18 milímetros de espesor,  

utilizando una mezcla de Pino radiata y Eucalyptus regnans, y determinar sus 
propiedades físicas y mecánicas . 

 
§ Comparar las propiedades del tablero de partícula fabricado con los requisitos 

establecidos por MASISA S.A. para los tableros que comercializa en Chile. 
 
2.  METODOLOGÍA Y MATERIALES 
 
La experiencia industrial se ejecutó en la planta de tableros de partículas MASISA, 
ubicada en la ciudad de Chiguayante, Región del Bío Bío.  
 
La mezcla de maderas que normalmente emplea Masisa Chiguayante en la fabricación de 
tableros de partículas es de un 80% de aserrín/virutas y un 20% de virutas obtenidas de 
metros ruma de Pinus radiata. Siguiendo esta composición, en esta experiencia se 
reemplazó el 20% de trozos de pino por trozos de Eucalyptus regnans. 
 
Con el objeto de comparar los resultados del eucalipto con la producción normal de pino, 
las condiciones de fabricación se mantuvieron constantes e idénticas a las aplicadas 
cuando se procesa un 100% de pino (Cuadro Nº 1). 
 
La madera de eucalipto fue procesada en una viruteadora de tambor (Homback), bajo las 
condiciones de operación normales para el pino. El prensado de los tableros se ejecutó en 
una prensa discontinúa de 7 platos  (Siempelkamp).  
 
Los tableros de 3 capas, de 18 mm de espesor, fueron fabricados con adhesivo urea 
formaldehído, considerando una densidad nominal de 640 kg/m3. 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
 
 
 

Cuadro Nº 1 
PARÁMETROS DE FABRICACIÓN DE LOS TABLEROS DE PARTÍCULAS 

Sección Ítem Unidad Valor 

Flujo alimentación Kg/min 101 
Aserrín % 80 

Madera 

Cantidad partículas HOMBACK % 20 
Temperatura cámara combustión ºC 850 
Temperatura entrada presecador ºC 363 
Temperatura salida secador ºC 150 

Secado 

Humedad partículas secas  % 2,9 
 

Razón encolado capa media % 7,2 
Razón de encolado capa superficial % 11,0 
Catalizador capa media % 0,9 
Hidrófobo capa media % 0,64 
Hidrófobo capa superficial % 0,32 
Humedad capa media encolada % 9,7 

Encolado 

Humedad capa superficial encolada % 16,2 
Densidad material capa superficial Kg/m3 190 
Densidad material capa media Kg/m3 160 

Estado de la estera 

Finos en el tablero % 44,2 
Presión en pre - prensado Bar 100 
Tiempo de pre - prensado Segundos 5,5 
Temperatura prensado ºC 181 
Presión máxima Bar 290 
Factor de prensado s/mm 15 
Prensado por turno Nº  100 

Prensado 

Peso tablero salida prensa Kg 88,2 
 
Un total de 15 tableros de partículas fueron seleccionados para determinar las 
propiedades físicas y mecánicas del producto. El detalle de los ensayos ejecutados y el 
requerimiento Masisa para este tipo de tablero se indica en el Cuadro Nº 2. 
 

Cuadro Nº 2 
REQUERIMIENTOS A LOS TABLEROS DE PARTÍCULAS 

Ensayo MASISA 

Densidad 640 ± 20 (Kg/m3) 
Hinchamiento (2 horas) < 8 (%) 
Hinchamiento (24 horas) < 20 (%) 
Absorción (2 horas) < 25 (%) 
Absorción (24 horas) < 80 (%) 
Humedad 5 – 11 (%) 
Flexión estática 
MOR 
MOE 

 
15 ± 1 (N/mm2) 

> 1.300 (N/mm2) 
Tracción 0,5 ± 0,15 (N/mm2) 
Desprendimiento superficial > 1 (N/mm2) 
Extracción tornillo 
Cara 
Canto 

 
> 800 (N) 
> 600 (N) 

  
 
 
 



3. RESULTADOS 
 

Norma 
Masisa 640 ± 20 15 ± 1 > 1.300 0,5 ± 0,15 > 1 > 800 > 600 < 8 < 20 < 25 < 80 5-11 

             

  
Flexión estática Extracción tornillo Hinchamiento Absorción Humedad 

Densidad MOR MOE 

Tracción Desp. Sup. 

Cara Canto 2 h 24 h 2 h 24 h  
 Muestra 

  ( Kg /m3) (N/mm2) (N/mm2) (N/mm2) (N/mm2) (N) (N) (%) (%) (%) (%) (%)  

1 643,0 15,1 1942,0 0,6 1,8 1237,0 911,0 2,3 16,7 16,2 61,2 6,3 

2 652,0 16,7 2172,0 0,6 1,5 1226,0 814,0 2,7 18,1 15,4 62,4 69 

3 638,0 14,8 1772,0 0,7 1,4 1158,0 863,0 2,1 18,4 18,7 63,0 77 

4 629,0 15,8 2131,0 0,7 1,4 1040,0 796,0 2,7 13,9 18,5 37,4 71 

5 629,0 15,6 1254,0 0,5 1,4 970,0 870,0 2,1 14,9 15,9 33,1 72 

6 645,0 16,0 2155,0 0,6 1,4 1048,0 852,0 3,0 14,5 17,3 59,6 4,9 

7 635,0 15,2 1746,0 0,7 1,5 855,0 844,0 1,7 13,6 12,6 45,2 7,1 

8 658,0 17,5 2056,0 0,5 1,5 1195,0 892,0 3,0 17,9 15,6 59,2 74 

9 651,0 15,8 1937,0 0,7 1,6 1187,0 877,0 2,1 14,7 14,6 55,4 64 

10 653,0 16,7 1398,0 0,6 1,5 1060,0 890,0 2,4 13,6 10,9 47,0 6,9 

11 634,0 15,2 1809,0 0,6 1,6 1323,0 940,0 2,3 14,1 15,1 57,8 7,7 

12 638,0 15,2 1338,0 0,7 1,4 1038,0 858,0 1,7 12,5 16,8 55,4 7,6 

13 619,0 13,7 1806,0 0,6 1,5 1193,0 752,0 2,3 11,2 18,8 45,5 8,3 

14 631,0 14,9 1866,0 0,5 1,3 1192,0 872,0 2,1 9,9 16,9 53,9 8,1 

15 646,0 16,1 1454,0 0,6 1,4 1062,0 842,0 2,1 9,5 16,0 48,5 7,4 

16 650,0 17,2 2295,0 0,7 1,5 1390,0 892,0 2,1 9,3 16,9 49,9 7,8 

17 658,0 16,4 2237,0 0,7 1,5 1154,0 1004,0 3,2 23,4 25,1 71,1 6,9 

18 622,0 14,5 1736,0 0,6 1,3 948,0 901,0 2,4 20,0 16,8 67,6 7,7 

19 627,0 15,5 1824,0 0,7 1,5 1232,0 736,0 2,1 9,3 15,9 49,4 7,9 

20 652,0 15,9 1924,0 0,6 1,4 1314,0 764,0 2,5 19,3 19,7 65,8 7,9 

21 647,0 11 1633,0 0,6 1,5 986,0 834,0 3,9 23,2 20,4 75,0 8,0 

22 652,0 16,,5 2277,0 0,6 1,2 923,0 901,0 3,0 17,4 16,2 54,5 8,0 

23 633,0 15,3 2571,0 0,7 1,4 959,0 974,0 2,1 16,5 12,6 60,1 7,9 

24 640,0 15,1 2004,0 0,6 1,4 1226,0 718,0 3,3 17,3 21,6 66,9 7,9 

             

Promedio 640,9 15,7 1.889,0 0,6 1,4 1.121,5 858,2 2,5 15,4 16,9 56,0 7,4 

D. Estándar 11,3 0,9 325.5 0,1 0,1 140,5 70,2 0,5 4,0 3,0 10,3 0,7 

Resultado Cumple Cumple Cumple Cumple Cumple Cumple Cumple Cumple Cumple Cumple Cumple Cumple 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
 
 
4. CONCLUSIONES 
 
Los tableros de partículas fabricados con un 20% de Eucalyptus regnans cumplen las 
normas de propiedades físicas y mecánicas garantizadas por MASISA para sus tableros. 
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