
F A J C A C I O N  DE ENVASES 
1 DE MADERA A G L U Z R A D A  1 

.-In traducción 
La industria de fabn'cmGn de enwses es una de las más i m p  

tuntes dentro de2 rama de la madera. Su producto, el envase, es nece- 

N sario prtra c a ~ i  t d &  [m &m& indusmSos, coma medio de promzci-Ón 
y transporte; los productos qrícolas se envasan en su inmensa mai- O yaría en cojos de mdera,  etc. Par otra parte se trata de la industda 

IZ que realizo el aprovechaniedo proboldemente mejor adaptado a las 
car(~cterístfccrs de los M e v m  m i o d m ,  cmdrti6ndoh en produc8oir; 
de segunda trmsfarmación, directamente onsumibles. 

E El desarrolio que posee esta irudluktfja hcr hecho que prospermen 
r b p i h c n t e  en Espuña roidus !a ~nrzovua~ones téc~u~cm apareoidus Clti- 

N m e n t e  en la fabricación de envases. 
la Sin embargo, la prducción de envases por sistemas de ~eglomeración 

de partícuilm no8 se rediza todaviía en nuestra país, aunque hoy varios 
a induwrriales interesados en ello. Quizá uno ak !as motivos más i m p m  

tantes es d hecho de que se trate de una técnica puesta n pun& muy 
recienternienre, por Eo que no ha ten~Ido aún mph'a difusfón, ni sfquiena 4 .en los países en que han nacik20 las patentes. 

k 
6 Los envases de madera aglomerada de que se trata son de una sda  
u pieza y se ohttenen por moldeo en una prensa de una mma de par- 

2 tículm encdodas de madera. N o  timen par mato Nnguni? relación con 
las caja$ hechas con piezas de tableros de partícdm reunida por las 
medios de davado, grapdo y ensamblado, ordinarias en la industria C; d d  m v m e  Estm últimos fueron una de lm  aplicaciones busdcrdair Ini- 
ciolmemte a los taMeros, desechado por el elevado coste de la m&& 
prima. 

2.-Ca~ackristicas 
de )os envases 

Los envases de madera aglomerada 
son sustitutivos de todos los de ma- 
dera clavada o grapada no desmjonta- 
Mes. Las técnicas actuales permiten pro- 
ducir todos los modelos que existen en 
e: mercado, ya sean redangulares o po- 
ligonales, con entrantes o salientes, coa 
divisiones interiores o no, etc. 

Sus aplicaciones son las mismas que 
las de los envases de madera en ge- 
neral, no sólo para usos industriales O 

transporte de botellas, sino tambibn ipa- 
ra e: de alimentos, frutas, verduras, et- 
cétera. Las calas utilizadas como aglu- 
tinante, una vez fraguadas, no despren- 

den olores y son inertes, por lo que 
no pueden afedar al contenido. 

La resistencia de estos envases suele 
ser mejor -:e la de los normales, de- 
blido a que se consigue con la distri- 
bución de las partícdas una mejor re- 
partici6n de los esfuerzos. 

Las tablillas en una caja corriente 
tienen muoha resistencia ea sentido lon- 
gitudinal, pero muy escasa en sentido 
transversal. En cambio, en estos enva- 
ses, al1 estar distribuidas las pa~tículas 
en todas direcciones, se tiene la mis- 
ma resistencia longitudinal que trans- 
versal. Por otra -parte, al1 ser de una 
sola pieza, ilas esquinas no están suje- 
tas a deformación, por lo que no se 
presenttaa torsiones, manteniendo las ca- 

jas una forma constante. Esto no sola- 
mente benef'c'a al1 contenido, sino que 
faci!ita las operaciones de llenaido y 
vaciado, sobre todo cuando se redkan 
con instalaciones automáticas. 

Todo esto influye notablemen$e en la 
vida de los envases, que son en esen- 
cia ,recuperables. Desde luego su du- 
ración es superior a la de las cajas de 
madera clavada, compitiendo también 
ventajosamente con las de 'plástico, que 
han salido recientemente al mercado. 

La densidad del material que m- 
pone las cajas es de 0,6 aproximada- 
mente, debido entre otras cosas a que 
las partícdas se secan previamente ,por 
debajo del 8'% de h,umedad. Sin m- 
bargo, dada su, resistencia, se pueden 
obtener grosores de pared muy bajos, 
con lo  que se alcanzan taras muy se- 
mejantes a las de las cajas clavadas 
normalmente. Desde luego no se alcan- 
zan p o s  tan reducidos como los de 
las cajas armadas; sin emba~go, d l o  no 
es necesario, dado que se trata de ca- 
jas recuperables, c a  otros usos 

Las cajas que se pueden fabricar con 
las instalaciones existentes tienrn dimen- 
simes que oscilan entre los siguientes 
límites : 

Mínimo Mhximo 
Mm. Mm. 

Longitud ... ... 300 800 
Andhura ... . ... 300 ~ Q Q  
Altura ... ... ... ... 170 3 50 

Sin embargo, se pueden fa'bricar en- 
vases de cualquia dimensión sin más 
que modificar las prensas 

El acabado de los m a s e s  es igud 
que el de las cajas normales, ya que 
pueden llevar orificios para asas, ró- 
tulos, etc. En general, conviene pintarlos 
para mejorar su aslpectcu, ya que la su- 
perficie de madera aglomerada no es 
muy atractiva. 

3.-Materias primas 
Las materias primas son las mismas 

que las empleadas para L falrricación 
de tableros de part idas La madera 
se adquirirá en general en forma de des- 
perdicios de serrería, tales como cos- 1 
teros, recortes, vimtas, &c., aunque 
también mede ser en rollo. Eúi %a fabri- 

i 
caciba de tableros, con &iNo de me- 1 
jorar 'la calidad y la pmentaci6n, se re- 



curre muahas veces a a madera en ro- 
llo, incluso para las capas interiores. 
Si embargo los envases no requieren 
tanto cuidado, por lo que se pueden fa- 
bricar íntegramente a partir de desper- 
dicios de madera. 

Estos se trituran hasta obtener par- 
tículas de las siguientes dlimensiones: 

m. Mm. 
-- 

Longitud ... .... 10 - 15 
Anchura ... ...... 2 - 15 
Grosor - 0,2 - 0,4 . . . . . . . . . . . .  

Después es preciso secadas hasta ob- 
tener m a  humedad Inferior al 8 %. 

La otra materia prima es la cola. Se 
usan en general d a s  sinjtéticas, de 
urea-formol. Tambih pueden &escrse 
las de fenol-formo1 wando los envases 
deben resistir condiciones exteriores. En 
genenal :a calidad de la cola depende 
de la dvrabilidad que se quiera dar al 
envase. 

La propomión de cola es del 8 al 12 
por 100 de resina seca respecto al peso 
de partículas de madera absolutameate 

' seca. 
La cola se sude añadir líquida. 
Sin emba~go, para no alurnenkw el 

contenido de humedad se puede mar 
hasta d 50 por 100 de a l a  en polvo. 

4 . - h e ~ 0  
de fabricación 

El proceso de fabricación es semejan- 
te al de los tableros de partícuias. 

La amdera se reduce primeramente a 
partículas de las dimensiones indicadas 
en una astilladora, de la wal, 'por - 
dios nmAt iws  pasan a un tamiz don- 

de se separan los materiales finos y 
gruesas. Las partículas aceptadas se 
deposistan a continuación en un d o .  

De allí pasan a un secadero wnti- 
nuo de uno de los tipos normalmente 
emtpleados para partículas. Eai él se 
secan hasta una humedad inferior al 
8 %. Eai esta operación algunas par- 
tículas disminuyen de tamaño o se dis- 
gregan, por lo que aparece $una canti- 
dad de materiales finos que es preciso 
eliminar. Para ello, al salir del secade- 
ro, las partículas pasan por otro tamiz, 
yendo a continuación a un silo. 

Del silo pasan a la encoladora, donde 
se mezclan con la cola. El encolado 
puede ser discontinuo. Las partículas 
entran en la máquina hasta que se al- 
canza un peso determinado. Despub 
entra la cantidad de cola correspon- 
diente, siendo removido el conjunto pa- 
ra que se mezole iperfectamente, salien- 
do al cabo de un tiempo prefijado, 
para que se pueda oargar de nuevo la 
máquina. 

En d encolado continuo las partícu- 

las van avanzando helecoidalmente por 
el cuerpo de la máquina, a la vez que 
se va adicionando la cola, mediante una 
bomba vdurnétrica, con w1Mdad re- 
gulable. 

Algunos procedimientos de fabrica- 
ción realizan después d d  encolado un 
segundo secado, ya que la ihumedad de 
las par;tículas crece por efecto de la 
adición de la cola líquida. Este secado 
debe hacerse con precaucion~ss para 
evitar el fraguado de la cola. Si es de 
urea - formd, lo hace a temperaturas 
comprendidas entre 100 y 1300, si es 
de fend-fomol, entre 130 y 160P. 

Se -mede hacer, por tanto, el secado 
lentamente a 80QC o rápidamente a 
250" C. Desp&s del secado se enfríam 
las partículas por medio de aire a la 
temperatura ambiente para evitar que 
se condense la humedad atmosf6rica so- 
bre ellas. 

De allí pasan a un silo en el que 
existe un sinfín que mantiene en mo- 
vimiento la masa para evitar fraguados 
espontáneos. 

Finalmente pasan a las prensas de 
moldeado. La ali~mentación se hace vo- 
lumé2ricamente y no por peso, como 
en la fabricación de tableros. Una vez 
depositada la cantidad necesaria en d 
molde, se cierra éste, obligando a las 
part ídas a distribuirse formando d en- 
vase. A la vez que la presión, se ap1,ica 
calor por medio (de resistencias e&- 
tricas en los m'oldes. Uoa vez transcu- 
rrido el t~e.mpo de fraguado, se abren 
y se ~etira el envase. 

Este pasa a continuación a la sección 
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PROCESO OE FABRICACION DE ENVASES DE MADERA A G L O M E R A D A  

r 

Madera en 
rollo, 
cost eros,, Almacenamiento Tamizado 1 Ensilado 1 
virutas,, etc 

Desperdicios 

t 

Secado 11 Encolado 

I 

Ensilado 111 Prensado Acabado 

de acabado. Ea primer lugar se le de- 
ben repasar J.OS cantos para diminar 
impert€ecciones. Ello se hace por medio 
de una lijadcvra de banda especial. 

s i  es preciso hacerle aberturas para 
asas, se utiliza una fresadora e sp ia l -  
mente adaptalda, del mismo tipo 
las empleadas en las fábricas de cajas 
clavad as nosmales. 

A mnthwación se pueden pintar a 
+pistola en cabina con extractor. Final- 
mente se rotulan, si es necesario, y se 
pasan al alm,acén, donde quedan listos 
pala su expedición. 

Todo d proceso se puede autorna. 
tizar al máximo, ?utilizando medios neu- 
máticos de transporte ida partículas y 
líneas de rodillos en la sección de aca- 
bado de los envases. Doce operarim 
pueden realizar todos los trabajos des- 
de la rere-pción de la materia prima lb- 
ta la expedición. 

5.-Emplazamiento 
de las instalaciones - 

El emplazamiento de una fábrica de 

envases de maidera aglomerada depende 
por una parte de las materias primas 
y por otra de los centros de consumo. 
Las materias primas, coimo se ha indi- 
cado, son, en general, desperdicios de 
otras industrias, tales camo costeros, re- 
cortes, Grutas, &c., por lo que colde- 
ne que la fá!brica se encuentre !próxima 
a zonas donde existani serrerías. Sin 
embairgo, lo que tiene mayor impor- 
tancia es la proximidad a centros de 
consumo de los envases. Estos salen de 
la fábrica totalmente termlinados, pos lo 
que la relación entre el volumen que 
ocupan y su peso es muy grande, lo 
que encarece su transporte. Por d i o  es- 
tas fábricas se deben instalar junto a 
centros de envasado de productos agirí- 
cdas, plantas de embotellado, centros 
industriales, etc., de modo que se re- 
duzca al mínimo le distancia que $e- 
ben recorrer las cajas para su utiliza- 
ción. 

Otra posibilidad de emplazasriimto es 
junto a una fábrica de tableros de,&?%- 
tícclas. En este caso la ins-daeón se 
reduoiría a la máquina dcvsificadora y 

a las prensas, ya que las virutas enco- 
ladas se podrían obtener directamente 
en la fábrica. 

6.-Capacidad 
de fabricación 
e inversiones --- 

Las instalaciones previstas por los di- 
ferentes suministradores están dimensio- 
nadas para alimentar cuatro !prensas por 
tkrmino medio. 

La capacidad ide fabricación de estas 
prensas no varía ~muoho de lmas a 
otras !patentes, siendo Jrededor de 50 
envaves por hora, lo que da, trabajando 
tres turnos, 4.800 envases por día, que 
al año son alrededor de 1.500.000. La 
instalaoión necesaria para esta praduc- 
c i h  vals de 15 a 20 millones de pese- 
tas. Es de es-mrar que las investiga- 
ciones de los diversos instaladores, Gui- 
llet, , Collipress, Hermal, etc., p e d t i -  
irán disminuir las inversiones en rela- 
,ción con la p r o d u e n ,  con obljeto de 
,hacerla. más interesante a las fabrican- 
tes de envases.-R. V. M. - 
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