-

poRi caddo VELEZ MIN &/

FABMCACION DE ENVASES
DE MADERA AGLOWERADA

1.—Introduccion

La industria de fabricacién de envases €S una de las mas impor-
tantes dentro del ramo de la madera. Su producto, d envase, €S nece-
sario para casi todas las demds industrias, coma medio de proteccién
y transporte; |0s productos agricolas Se envasan en SU inmensa mia-
yoria en cajas de madera, etc. Par otra parte € trata de la industria
que redliza € aprovechamiento probablemente MejOr adaptado a las
caracteristicas de las mdderas nacionales, convirtiéndolas en productos
de segunda transformacién, directamente consumibles.

El desarrollo que posee esta industria ha hecho que prosperasen
rdpidamente en Espafia rodas las innovaciones técnicas aparecidas ilti-
mamente en la fabricacion de envases.

Sn embargo, la produccién de envases por sistemas de aglomeracién
de particulas no e realiza todavia en nuestra pais, aunque hay varios
industriales interesados en €lo. QuizA uno de los motivos mds impor-
tantes €S ¢l hecho de que se frate de una técnica puesta a punto muy
recientemente, por lo que no ha tenido aiin amplia difusién, ni siquiera
en los paises en que han nacido las patentes.

Los envases de madera aglomerada de que se trata son de una sola
pieza y e obtienen por moldeo en wuna prensa de una masa de par-
ticulas encolades de madera. No tienen par tanto ninguna relacion con
las cajas hechas con piezas de tableros de particulas reunidas por los
medios de davado, grapado y ensamblado, ordinarios en la industria
del envase. Estos ultimas fueron una de las aplicaciones busdadas ini-
cialmente a |0S tableros, desechada por d elevado coste de la materia
prima.

den olores y som inertes, por o que
no pueden afectar a contenido.
La resistencia de estos envases suele

2.—Caracteristicas
delos envases

Los envases de madera aglomerada
on sustitutivos de todos los de ma
dera clavada o grapada no desmonta-
bles. Las técnicas actuales permiten pro-
ducir todos los modelos que existen en
el mercado, ya sean rectangulares O po-
ligonales, con entrantes o salientes, coa
divisones interiores 0 mo, €tc.

Sus aplicaciones son las mismas que
las de los envases de madera en ge-
neral, no sdlo para wsos industriales o
transporte de botellas, sino también pa-
ra €l de alimentos, frutas, verduras, et-
cétera. Las colas utilizadas como aglu-
tinante, una vez fraguadas, no despren-

ser megior aue la de los normales, de-
bido a que se consigue con la distri-
bucién de las particulas una mejor re-
particién de los esfuerzos.

Las tablillas en una caja corriente
tienen mucha resistencia en sentido lon-
gitudinal, pero muy escasa en sentido
transversal. En cambio, en estos enva
s al estar distribuidas las particulas
en todas direcciones, se tiene la mis
ma resistencia longitudinal que trans
versal. Por otra parte, al ser de una
sola pieza, las esguinas no estan suje-
tas a deformacion, por lo que no se
presentan torsiones, manteniendo las ca-

jas una forma constante. Esto no sola-
mente benefc'a al contenido, sino que
facilita las operaciones de llenado y
vaciado, sobre todo cuando e realizan
con instalaciones automaéticas.

Todo esto influye notablemente en la
vida de los envases, que son en esen-
cia recuperables. Desde luego su du-
racién es superior a la de las cajas de
madera clavada, compitiendo también
ventajosamente con las de plastico, que
han salido recientemente a mercado.

La densidad del material que rr
pone las cajas es de 0,6 aproximada-
mente, debido entre otras cosas a que
las particulas se secan previamente por
debajo del 8% de humedad. Sin em-
bargo, dada su resistencia, se pueden
obtener grosores de pared muy bajos,
con lo que se acanzan taras muy se-
mejantes a las de las cagas clavadas
normalmente. Desde luego no se alcan-
zan pesos tan reducidos como los de
las cajas armadas; sin embargo, ello No
es necesario, dado que e trata de ca-
jes recuperables, ¢ a otros usos

Las cajas que se pueden fabricar con
las instalaciones existentes tienzn dimen-
siones que oscilan entre los siguientes
limites:

Minimo Maéaximo
Mm. Mm.
Longitud ... 300 800
Anchura ... 300 500
Altura ... ... ... ... 170 350

Sin embargo, se pueden fabricar en-
vases de cualquier dimension Sn mas
que modificar las prensas

El acabado de los emvases es igual
que d de las cajas normales, ya que
pueden llevar orificios para asas, ro-
tulos, etc. En general, conviene pintarlos
para mejorar SU aspecto, ya que la Su-
perficie de madera aglomerada no es

atractiva.

3.—Materiasprimas

Las materias primas son las mismas
que las empleadas para la fabricacion
de tableros de particutas La madera
se adquirira en general en forma de des-
perdicios de serreria, tales como cos-
teros, recortes, virutas, etc, aunque
también puede ser en rollo. En ia fabri-
cacion de tableros, con objeto de me-
jorar la calidad y |a presentacién, se re-



curre muchas 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 integramente a partir de desper-
dicios de madera.

Estos se trituran hasta obtener par-
ticulas de las siguientes dimensiones:

Mm. Mm.
Longitud ... 10 — 15
Anchura . 2 — 15
GrOSOM v vvvenanns — 02— 04

Después es preciso secarlas hasta ob-
tener una humedad Inferior al 8%.

La otra materia prima es la cola. Se
usan en general colas sintéticas, de
urea-formol. También pueden emplearse
las de fenol-formol cuando los envases
deben resistir condiciones exteriores. En
general ia calidad de la cola depende
de la durabilidad que se quiera dar al
envase.

La proporcion de colaes de 8 a 12
por 100 de resina seca respecto & peso
de particulas de madera absolutameate
seca

La cola se suele afadir liquida

Sin embargo, para NO aumentar d
contenido de humedad se puede usar
hasta €l 50 por 100 de cola en polvo.

4.—Proceso
de fabricacion
El proceso de fabricacion es semejan-
te al de los tableros de particulas.
La madera se reduce primeramente a
particulas de las dimensiones indicadas

en una astilladora, de la cual, por me-
dios neumaticos pasan a un tamiz don-

de s separan los materidles finos y
gruesos. Las particulas aceptadas se
depositan. a continuacion en un silo.

De dli pasan a un secadero conti-
nuo de uno de los tipos normalmente
empleados para particulas. BEn & se
secan hasta una humedad inferior al
8%. En esta operacion agunas par-
ticulas disminuyen de tamafio o se dis
gregan, por lo que aparece una cati-
dad de materiaes finos que es preciso
diminar. Para ello, al salir del secade-
ro, las particulas pasan por otro tamiz,
yendo a continuacién a un silo.

Del silo pasan a |a encoladora, donde
se mezclan con la cola El encolado
puede ser discontinuo. Las particulas
entran en la méagquina hasta que se al-
canza un peso determinado. Después
entra la cantidad de cola correspon-
diente, siendo removido €l conjunto pa-
ra que se mezole perfectamente, salien-
do a cabo de un tiempo prefijado,
para que se pueda cargar de nuevo la
mé&guina.

En el encolado continuo las particu-

las van avanzando helecoidalmente por
el cuerpo de la méquina, a la vez que
s va adicionando la cola, mediante una
bomba volumétrica, con wvelocidad re-
gulable.

Algunos procedimientos de fabrica
cion realizan después del encolado un
segundo secado, ya que la humedad de
las particulas crece por efecto de la
adicion de la cola liquida. Este secado
debe hacerse con precaucionzs para
evitar el fraguado de la cola S es de
urea - formol, lo hace a temperaturas
comprendidas entre 100 y 130°, S e
de fenol-formol, entre 130 y 160°,

Se puede hacer, por tanto, €l secado
lentamente a 80¢C o réapidamente a
250°C. Después del secado se enfrian
las particulas por medio de aire a la
temperatura ambiente para evitar que
se condense la humedad atmosférica so-
bre elas.

De alli pasan a un silo en e que
exige un sinfin que mantiene en mo-
vimiento la masa para evitar fraguados
espontaneos.

Finalmente pasan a las prensas de
moldeado. La alimentacién Se hace vo-
lumétricamente y NO por peso, como
en la fabricaciéon de tableros. Una vez
depositada la cantidad necesaria en el
molde, se cierra éste, obligando a las
particulas a distribuirse formando el en-
vase, A la vez que la presion, se aplica
calor por medio de resistencias e&-
tricas en los moldes, Una vez transcu-
rrido el tiempo de fraguado, se abren
y se retira € envase.

Este pasa a continuacion a la seccion
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de acabado. Ea primer lugar se le de-
ben repasar los cantos para eliminar
imperfecciones. Ello se hace por medio
de una Yjadora de banda especial.

Si es preciso hacerle aberturas para
asas, se Uutiliza una fresadora especial-
mente adaptada, del mismo tipo que
las empleadas en las fébricas de cajas
clavadas normales,

A continuacién se pueden pintar a
pistola en cabina con extractor. Find-
mente se rotulan, si es necesario, y se
pasan al almacén, donde quedan listos
para SuU expedicion.

Todo ¢l proceso se puede automa-
tizar d maximo, utilizando medios neu-
méticos de transporte de particulas y
lineas de rodillos en la seccion de aca
bado de los envases. Doce operarios
pueden realizar todos los trabajos des-
de la recepcion de |la materia prima has-
ta la expedicion.

5.—Emplazamiento
de las ingalaciones

El emplazamiento de una fébrica de

envases de madera aglomerada depende
por una parte de las materias primas
y por otra de los centros de consumo.
Las materias primas, como se ha indi-
cado, son, en genera, desperdicios de
otras industrias, tales como costeros, re-
cortes, virutas, etc., por 10 que convie-
ne que la fabrica se encuentre proxima
a zonas donde existan serrerias. Sin
embargo, |0 que tiene mayor impor-
tancia es la proximidad a centros de
consumo de los envases. Estos salen de
la fabrica totalmente terminados, por 10
que la relacion entre e volumen que
ocupan y su peso es muy grande, lo
gue encarece su transporte. Por ello es
tas fébricas se deben instalar junto a
centros de envasado de productos agri-
colas, plantas de embotellado, centros
industriales, etc., de modo que se re-
duzca a minimo le distancia que de-
ben recorrer las cagjas para su utiliza
cion.

Otra posibilidad de emplazamiento €s
junto a una fébrica de tableros de .paz-
ticulas. En este caso la instalacion se
reduoiria a la maquina dosificadora y

a las prensas, ya que las wvirutas enco-
ladas se podrian obtener directamente
en la fébrica

6.—Capadidad
de fabricacion
e inversiones -

Las instalaciones previstas por los di-
ferentes suministradores estén dimensio-
nadas para alimentar cuatro prensas por
término medio.

La capacidad e fabricacion de estas
prensas no varia mucho de wmas a
otras patentes, siendo alrededor de 50
envases por hora, 10 que da, trabajando
tres turnos, 4.800 envases por dia, que
a afo son alrededor de 1.500.000. La
instalaoion necesaria para esta produc-
cion valsde 15 a 20 millones de pese-
tas. Es de esperar que las investiga
ciones de los diversos instaladores, Gui-
llet, , Collipress, Hermal, efc.,, permiti-
iran disminuir las inversiones en rela-
cion con la produccién, con objeto de
Jhacerla. més interesante a las fabrican-
tes de evasss—R. V. M. -



