Vidtaalafabricadetablero

contrachapado

de Simpson Timber Company.

La compafiafuefundadaafinalesdd siglo
pasadoy fueuna delas primerasgque man-
tuvo la propiedad de latierradespuésdela
explotacionforestal. Conunaviséndefutu-
ro, Simpson planténuevos arbolespara el
sguienteturno, tratando el bosquecomoun

D cultivo, quedeberiacrecer, cortar seyvolver
aplantar.Enlaactualidaden lastierraspro-
piedad de Smpson (350.000acr es) hay mas
arboles quelosque habia cuando se consti-
tuyG en su propietarioen 1895.

Cémar asde vaporizado.

Desenrrollo

Después del descortezadose trasladael
tronco alascamarasde vaporizado.

La fabrica visitada forma parte del conjunto de empresas
Simpson que incluye las siguientes:

-Simpson Paper Company, dedicada ala pastay papsles, en
San Francisco, California.

-Pacific Western Extruded Plastic Company, dedicada a la
fabricacion de tuberlas de PVC en Eugens, Oregén.

-Y la Simpson Timber Company, dedicadaa la fabricacion
detablero's contrachapados y madera aserrada, en
Shelton, Washington.

LA FABRICA

Tiene una superficie cubierta de 3,5 Ha. y 450 empleados
trabajando eniresturnos. No es una planta muy tecnificada
comparada con otras de més reciente craacion. Sin embargo
por el volumen de maoera que transformay por tener un
proceso tan completo del productc es un casosingular que
merece la pena conocer. En el &rea de investigacion trabajan
5 cientfficos atiempo completo.

Explota 2 millones de acresde cultivosforestales en Washing-
ton. California, Oregdn y Canada. Suobjetivoes asegurar un
flujo continuo de madera para las necesidades de hoy y de
manana. Lacapacidad de produccién de tablero contracha-
pado es de 160.000 m3 anuales.

Cada operacion del proceso de fabricaciéntiene un control
de calidad. Existe un supervisor general y varios inspectores
de la empresa dedicados a tiempo completo al control de
calidad. Ademas existe el control externopor parte de la APA.

PRODUCTO

Esta fabricaestd esoecializadaen los tableros contrachapa-
dos recubiertos. Los recubrimientos también son produci-
dos por Simpson. El Droceso defabricacionabarcadesdelas
labores de corta, descortezadoy desenrollo de Pino Oragén,
hasta llegar al acabado con recubrimientos de papel.



El uroducto se dirlge a dos sectores:

1.-Tablero para encofrados dehormigén. Se utilizan tableros
revestidos con papel de densidadmedia (aue admite de 12 a
15 puestas) y de alta densidad (admite 25 a 50 puestas).

2.-Usos determinados o especfficos. Se dirigen a unas
aplicaciones especiales de la Industria. como por siemplo:
tab.eros prepintados para carielesy anuncios en carretera;
tableros con papel impresc en relieve de madera para
fachadas;suelos industriales; bandejas de almacenamiento;
puertas de camion: bricolage.

Tab eros para la construccién naval, mamparas, armarios
y divisiones con tableros decorativos. reveslidos especia-
les antideslizantes para suelos, plataformas y escenarios.

PROCESO DE FABRICACION.

Se Indican a continuacionlas fases de fabricacion:

1.- Descortezado.

2- Vaporlzado en cdmaras. Se mantienen los troncos en
unambiente convapor de agua, aunatemperaturade 350"F.
durante untiempo aproximado de 1 hora por cadapulgada de
didgmetro.

3- Desenrollo.

4- Clasificacidn de chapa. Al tratarse de una fabricacién
especializaentableros de calidady normalmentepara exterio-
res, la calidad de chapamas utilizadaes la" C (minimaclase
admitida por la norma PS1-83 para tablero exterior). Ocasio-
nalmente se emplean chapasdeclaseD. {Las clases contem-
pladas en la normaPS81-83 son: N, A, B, Cv D).

5.- Secado de la chapa al 7% de humedad.

8.- Reparacién de defectos en las chapas externas e
internas. Se sanean los nudos sustituyéndolos por una
chapa de maderalnseriada con una méquina controladapor
un operario.

Debe mencionarse aue esta operacién no mejora las
propiedades resistentes'deltablero; ya que la chapa gue sus-
tituye al nudoessiempre algo superior al defecto. Sufinalidad
€s conseguir un mejor aspecto al exterior y evitar un posible
"telegrafiado™ de los defectos de las chapas interiores.

7.- Encolado de las chapas mediante rodillos.

8- Prensado en callente conunaduracién de 7 rninutos.
Las dimensionesde las prensas son de 4 x 10 pies. (120x 304
cm).

9- Canteado y lijado.

10- Reparacion de defectos en las caras exteriores del
tablero. Se rellenan con resinas las grietas que puedan
presentar laschapas externas.

11 - Lijado.

12- Recubrirnlento con papelimpregnadoen resina fené-
lica de afta o de media densidad, o en su caso, con otros
recubrimientos especiales.

Prensado Reparacién de defectos en lascar asexteriores

Clasificacién dela chapa.

Preparacién de los tableros

Saneado de nudos

2,

Encolado

Recubrimienta

con papel
impregnada




