Fabricacion

de
Tableros

Aglomerados

Viruta-Cemento”

L a fabricacién de tableros de viru-
ta aglomerada con cemento fue ini-
ciada en Espafia hace algunos afios
con licencia extranjera; sin-embargo,
ya -existen en e mercado productos
fruto-de investigacion y ensayos rea-
lizadosren nuestro pais.

Estos- tableros son un producto mas
de’ Tos que- utilizan las excelentes
condiciones naturales de 1 madera
como material de construccion,

En eséncia estdn compuestos por
una mezcla de viruta de madera, de
los tipos empleados para embalajes,
con cemento y' algunos aditivos, en
diferentes dosis, segun € procedi-
miento- de fabricacion: La viruta,
que, como es sabido, se presenta en
forma de largas tiras de poco gro-
sor, constituye e cuerpo del tablero,

Por Ricardo VELEZ Muioz

formando trama unida por d
poder adhesivo del cemento. EI con-
junto es un cuerpo poroso de nota-
bles propiedades.

Una de las principales es la de te-
ner un coeficiente de conductibilidad
térmica muy bajo, del orden de 0,06
a 0,08, que le da cualidades de ais-
lante térmico. Por otra parte tam-
bién es un-buen aislante acustico, te-
niendo 'un poder de disminucion del
sonido de 40 a 45 decibelios en €
caso de un tablero de 50 mm. de gro-
sor, pintado por ambas caras.

A estas propiedades aislantes, ori-
ginadds por la presencia de la ma-
deray por su-estructura interna, hay
que afiadir otras que permiten su
aplicacién como material de construc-
cién. En'primer lugar es un mate-

rial incombustible ininflamable,

siempre que la dosifiuacion

mento correcta. Por otra parte
bastante flexible, 1o que simplifica

puesta obra. Su resistencia
compresion también buena y
puede cifrarse -bajo

presion de  Kg/ecm2? para algunas
Su densidad, por otra parte,

excesiva, ya que varia de

kilogramos/m3 segln las

(1) Nota.—Se utiliza la palabra
«iruta», ya que_asi designada
normalmente el comercio, aunque
internacionalmente denomina «la-

de madera)).



Aparte de esto se le pueden dar to-
dos los tipos de pinturas y revesti-
mientos normales en construccion.

Se tirata, por tanto, de un mate-
rial aislante, incombustible, sdlido,
ligero, imputrescible y facil de colo-
car, que resulta muy interesante co-
mo material de construccion.

Se puede emplear para aislamiento
térmico o0 acustico, revistiendo pare-
des, suelos y techos, tanto en vivien-
das como en naves industriales. Pue-
de usarse para encofrados no
recuperables, dejandole en obra como

realizarse con él construcciones com-
pletas. Recientemente & Burgo de
las Naciones, levantado en Santiago
de Compostela con motivo dd Afio
Santo, estaba construido totalmente
coa este material.

Las dimensiones de fabricacion de-
penden de las casas productoras. No
ha llegado todavia a este material la
naciente normalizaciéon de los produc-
tos de la madera en Espafa. Sin em-
bargo, se utilizan como guialas nor-
mas ya existentes en otros paises.

En e siguiente cuadro se reflgjan

aislante definitivo. Puede incluso dichas dimensiones:
Pais Longitud Anchura Grosor
Francia ... ... ... 2.000 500 20-75
Alemania... ... ... 2.000 500 15-50
Finlandia.. ... ... 2.000 750 10-200
Inglaterra. ... ... 6’-12’6” 2’ 1747
USA ... ... ... ... 6’-12°6” 32’ 17-4”

La fabricacion de estos tableros
consiste tinicamente en |a mezcla de
la viruta con el cemento, sometién-

dola luego a presién demtro de un
molde, para que al fraguar tome |la

forma del mismo. Estas operaciones
se pueden realizar, por tanto, ma-
nualmente. Sin embargo, | a obtencion
de este producto a escalla industrial,

con una calidad uniforme, ha impues-
to € uso de instalaciones totalmente
automatizadas. En ellas el personal
no tiene que intervenir en |a opera-
cién de mezclado, que es la funda-
mental, con lo que se pueden regular
las caracteristicas del tablero, consi-

uiéndose asi un Material g, propler
ades constantes.
En una instalacion automatizada

se sigue € proceso descrito a conti-
nuacién.,

La primera fase es la produccién
de viruta. Algunas empresas com-
pran dicha viruta a otros fabrican-
tes, pero |6gicamente no se puede su-
primir esta fase por completo. La
produccion se realiza a partir de ma-
dera en rollo, generalmente de pino,
en la que se busca la posibilidad de
obtener virutas largas y el que no
sea muy higroscépica. También se
pueden emplear costeros y lefas, uti-
lizando |as modernag maquinas viru-
tadoras coa prensas de sujecion ade-
cuadas.

La materia prima, rollizos 0 cos-
teros, se tronza a la longitud admi-
tida por la maquina virutadora en
una circular multiple automética, pa-
sando las trozas a unoS almacenes
intermedios. De alli, manualmente,
se colocan en |a méquina virutadora.
La viruta sale por la parte inferior
de la méquina, cayendo en una cinta
transportadora que la eleva hasta
una béscula para pesado y dosifica-
do, de donde caen a un tanque de hu-
medecimiento, donde adquieren una
humedad constante. El agua de dicho
tanque suele llevar una disolucion de
cloruro célcico para aumentar |a afi-
nidad de la madera con el cemento.
Otra banda transportadora sube la
viruta humeda al mezclador. El ce-




VIRUTA-CEMENTO

Esquema de uma instalacion de fabricacion
de tableros aglomemdos viruta-cemento

ALMACENES
DE TROZAS

TRONZADORA ADERA

m %’ EAN ROLLO

SILO  DOE
| | CEMENTO

—

BASCULA

;o DOSIFICADORA

ALIMENTADOR
DE CEMENTO

MEZCLADOR
VIRUTADORAS
y [}
h_gh ot €4
[= TANQUE DE TANQUE DE
DISOLUCION HUMEDECIMIENTO
SALINA
PRENSA PRENSA MAQUINA
VERTICAL LATERAL DISTRIBUIDORA
ZONA DE
FRAGUADO
AL ALMACEN  £5cuADRADORA
-

——-\%
=

§IERRAT
SEPARADORA

CONTINUA

\
ALIMENTADOR
DE BANDEJAS

mento llega desde € silo por medio
de un tornillo sin fin y es mezclado
con la viruta por el movimiento de
un eje con paletas.

Desde el mezclador pasael conjun-
to a una maquina distribuidora que
lo echa sobre bandejas. Estas bande-
jas se construyen con tablero contra-
chapado de clase Exterior, resistente
a la humedad. Las bandejas Ilegan
por medio de un sistema automéatico
de alimentacién.

Las bandejas cargadas pagan por
una prensa continua, constituida por
dos rodillos que regulan e esgpesor
del tablero que se va a obtener.

A continuacion se dimensionan en
anchura. Para ello se colocan listo-
nes a ambos lados, cuyo grosor: es
igual al definitivo del tablero, y lue-
go, por prensado Lateral con pistones



neuméticos, se da la anchura desea-
da. La colocacion de los listones pue-
de hacerse manualmente o por medio
de un sistema de cargador automéa-
tico, como el empleado para la ali-
mentacion de moldureras, sierras, et-
cétera.

La mezcla viruta-cemento constitu-
ye hasta este punto una capa conti-
hua sobre |a fila de bandejas. Antes
del prensado es necesario independi-
zar las bandejas con su carga. Ello
se hace por medio de una sierra
circular que corta transversamente
entre oada dos bandejas. Su movi-
miento esta sincronizado con el avan-
ce del transportador de rodillos para
realizar un corte correcto.

Las bandejas preparadas pueden
pasar directamente a la prensa 0 bien
a un carro cargador, situado sobre
un elemento elevador. En este Ulti-
mo caso, se van apilando sobre el
carro, que entra completo en la pren-
sa, debiendo existir un sistema de
reposicion de carros para sustituir al
que entra en la prensa. Si las ban-
dejas pasan directamente al prensa-
do, € plato inferior de la prensa debe
deir provisto de dispositivo elevador
para que el nivel de entrada sea
siempre el mismo.

Una vez cargada, s cierna la
prensa. Antes de que se aplique el
esfuerzo vertical se apoyan contra los
lados de la pila dos platos, cuya mi-
sion es impedir |a expansion lateral
de los tableros, ya que la anchura,
como se ha dicho, ha sido fijada d
colocar los listones.

La pila permanece en la prensa el
tiempo suficiente para que adquiera
una forma estable. Este tiempo esta
regulado por |a velocidad de funcio-

namiento de todo el sistema que de-
termina la capacidad de produccién.
Esta puede ser facilmente de 5 a 7
tableros por minuto, considerando un
grosor de 25 mm. y una prensaen la
que caben 25 tableros.

La prensa s desoarga de una vez,
pasando la pila a una banda trans-
portadora. Si los tableros estan en un
carro cargador, como se ha dicho, sa-
len en éste directamente.

La pila, por medio de una carreti-
Illa elevadora, o el carro sobre unas
ruedas, son llevados a una wna de
fraguado, donde se depositan duran-
te veinticuatro horas. Si los tableros
van en carros, | a estructura de éstos
mantiene la formay las dimensiones
de la pila. En caso contrario convie-
ne colocar dos oargas de prensa su-
perpuestas y encima un blogue de
hormigén de 500 a 800 Kg. paraim-
pedir que se expansionen.

Al cabo de veinticuatro horas se
desmoldan y se llevan a una escua-
dradora donde se dimensionan defi-
nitivamente, antes de que e fragua-
do avanoe excesivamente y se endu-
rezca demasiado.

Finalmente, se depositan durante

cuatro a ocho dias, segin |la hume-
dad atmosférica, para su fraguado
definitivo. De alli pasan d amacbn
de la fébrica.

Una instalacion como la descrita
puede alcanzar una produccion de
2.500 tableros en ocho horas, aproxi-
madamente.

El personal necesario es de un
obrero para manipulacién y tronza-
do de la madera; dos obreros para
manejo de las virutadoras y un obre-
ro para control de la cadena auto-
mética de fabricacion. A ellos hay
que afadir conductores de carretillas
elevadoras, un mecanico afilador y
peones para desmoldado y escuadra-
do de tableros.

Una instalacion totalmente auto-
matizada supone una inversion de
unos siete millones de pesetas. Exis-
ten varias casas instaladoras, tales
como Van Elten, Corali, Fama, et-
cétera, que presentan sistemas seme-
jantes.

Las necesidades crecientes de ma-
teriales de construccion hacen cada
vez mas interesantes estos tableros,

dadas sus cualidades.
R V. E



