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Resumen 
 
Con el fin de conocer las bondades y variables respuestas del biopulpaje Kraft, realizado sobre 
astillas de mezcla industrial de Eucalyptus (80% globulus, 20% nitens), se trató material de dicha 
mezcla con dos hongos de pudrición blanca ABA y ETA, durante 30 días a 25º C de temperatura y 
con un porcentaje de 0,3% de inóculo sobre base peso seco de madera. Una tercera muestra sin 
tratar fue considerada como testigo. Después del tiempo señalado, se sometieron las astillas a 
pulpaje Kraft, a 16% de alcali activo, 30% de sulfidez, 5/1 de relación licor/madera y 165º C de 
temperatura de reposo. 
Los rendimientos de pulpaje, variaron entre 55,8 y un 56,1% y los testigos, 52,8%. Los Kappas 
fueron de 13,7, 13,5 y 15,0 respectivamente. Estos resultados, para pulpas crudas de fibra corta, 
que son la segunda etapa del proyecto FONDEF DO2I-1086 sobre biopulpaje de Eucalyptus, 
presentan una perspectiva más que atractiva, para los resultados que se deberán obtener, para la 
implementación de biopulpaje aplicado a trozas industriales y procesos de blanqueamiento. 
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Introducción 
 
El principal objetivo de esta investigaciones, es provocar una deslignificación inicial en la madera 
de Eucalyptus, en este caso de astilla, para provocar mejores condiciones de pulpaje, la segunda 
etapa será blanquear las pulpas y después definitivamente, hacer procesos aplicados a trozas de 
madera, que es el proceso práctico-industrial.  
Muchos autores, a nivel internacional, como Blanchette (1998), Ericksson (1999), Akthar (2000), 
Farell (2004), González (2004, 2005 y 2007) y Viikari (2004), han logrado avances, en la 
caracterización de la madera, química y física, caracterización de los procesos de pulpaje y 
blanqueo, inclusive en la caracterización de la acción enzimática que realizan estos hongos de 
pudrición blanca (WDF o HPB) sobre la madera en sus distintos estados, aserrín, astillas o trozas. 
El presente estudio, se basa en el proyecto FONDEF, Factibilidad de aplicación de biopulpaje 
Kraft a especies del género Eucalyptus  (DO2I-1086), y se desarrolló bajo la tuición del 
Laboratorio de Celulosa y Papel de la Facultad de Ciencias Forestales de la Universidad de Chile. 
 
Metodología y materiales 
 
Una mezcla de astillas industriales, 80 y 20% de Eucalyptus globulus y nitens, respectivamente 
fueron tratadas con 2 WDF diferentes, dos grupos de aproximadamente 6 kg, fueron tratados con 
inóculo en un porcentaje de 0,3%. 
Las astillas inoculadas, se dejaron en estufa climatizada a 25º C de temperatura, 60% de humedad 
relativa, a pH neutro y durante 30 días. A ese tiempo, se hicieron la caracterización química de la 
madera y los respectivos pulpajes, con diferencia de un día, las condiciones fueron: álcali activo 
16%, sulfidez 30%, relación licor/madera, 5/1 y a 165º C, como temperatura máxima de proceso. 
Normas TAPPI T 17 wd-70 (1984) 1994, TAPPI T 13 WD-74 (1984) 1994,  TAPPI 230 om-82 1994.  
Kappa index: TAPPI 236 cm-85 1994, fueron aplicadas. 
 
Resultados y discusión 
 



En la tabla 1 se observa la evolución de la composición química de la madera: 
 
Tabla 1. Composición química de la madera después d e tratada, 30 días.  
 
Muestra Celulosa Hemicelulosa Lignina Extraíbles 
Testigo 52.6 22.6 23.3 1.05 
ABA 53.3 25.0 22.0 0.48 
ETA 53.1 24.8 22.4 0.46 
 
La lignina se reduce, de 23.4 a 22.1% en promedio, esto debido a la pérdida provocada por los 
WDF. Los extraíbles se ven drásticamente reducidos, en más de un 50% en promedio, para los 
tratamientos con WDF. 
Los beneficios de la predeslignificación provocada por los HPB, se reflejan en los resultados de 
pulpaje, que se expresan en la Tabla 2, en ella podemos constatar, que se producen aumentos de 
rendimiento en casi 2 puntos promedio, el índice Kappa disminuye en 1.1 punto promedio y la 
viscosidad se incrementa para los biotratamientos en cerca de 32%. 
 
Tabla 2. Resultados de pulpaje a 30 días de tratami ento. 
 
Muestra Rendimiento Indice Kappa Viscosidad cm3/g 
Testigo 52.8 15.0 1135 
ABA 55.8 13.6 1426 
ETA 56.1 13.4 1448 
 
Estos resultados, desde un punto de vista práctico significaría, que una planta de producción, 2.400 
ton/día, incrementaría su producto, en aproximadamente 72 ton, es decir a precio actual, un 
beneficio de más de US$ 64.000/día. Esto sin considerar, la ganancia por menos agentes de 
blanqueo (Kappas, más bajos), menores efectos de contaminación y fibras más resistentes y de 
mejores propiedades (mayor viscosidad).  
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Fig. 1. Composición química                                           Fig. 2. Resultados de pulpaje 
 
Conclusiones 
 
A través de un biotratamiento con WDF, aplicado a astillas de mezcla de E. globulus y nitens, se 
obtiene una deslignificación, que provoca mejoras en las calidades de pulpa Kraft. La primera, es 
un aumento de rendimiento de cerca de 3.0 puntos, la segunda es una disminución del índice 
Kappa y la tercera, corresponde a una mejor viscosidad de las biopulpas.  



El menor índice Kappa redundará en una mayor facilidad de blanqueo. Se supone que el uso de 
agentes de blanqueo, se puede reducir en un 10% y ello, redundará en un menor costo por 
agentes químicos y en una reducción de la contaminación. 
 
Comentarios 
 
La productividad de las plantas que trabajan con mezcla de Eucalyptus, se puede incrementar 
sustancialmente, con un 3% de mayor rendimiento, se pueden comercializar 60 ton adicionales 
como mínimo, produciendo un mayor beneficio diario de cerca de US$ 63.000 por día. A ello habría 
que agregar menores costos de blanqueo y menor influencia hacia el medio ambiente. 
Esta tecnología se patenta en Chile y en otros 8 países que utilizan Pino radiata y Eucalyptus.  
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