
La Técnica del 

Fabricación del 
Tablero C~ntracha.~ado 

Las dificultades encontradas por 
los fa6ricantes del tablero contracha- 
pado son m u y  numerosas. Utilizan 
materiales heterogéneos, m a n o de 
obra generalmente poco calificada y 
fabrican un articulo que v a  a clien- 
tela m u y  variada. Los márgenes de 
beneficios sos b d o s  y constantemen- 
t e  hay que mejorar pwra que haya  
una  concurrencia más  activa. 

E l  preprensado es u n a  técnica (no 
nueva, pues se usaba y a  al emplear 
colas de almidón y caseina) que con- 
siste e n  tener bajo presión un con- 
junto encolado s in  que por ello se ob- 
tenga el producto ya  fraguado. 

Es ta  presión actúa durante el tiem- 

po de reunión, y el conjunto fomzado 
tiene la  suficiente adherencia para 
resistir el manejo posterior y la  car- 
ga  e n  la prensa de platos calientes. 

H a y  numerosas razones a favor del 
preprensado referentes al personal. 
mayor rendimiento; e n  cuanto a ma-  
terias primas. cantidad de adhesivo 
menor, mayor calidad del tabxlero y 
dimninución de tableros desechados 
por aspecto defectuoso. 

Las principales ventajas del pre- 
prensado son las siguientes: 
- E l  manejo y las operaciones de 

carga e n  la  prensa de platos calien- 
tes (o  también de polimerizmaczón) son 
más  fáciles. L a  carga de u n a  prensa 

de 10 huecos se puede reducir en  va- 
rias decenas de segundos. 

- Los desechos de tableros debidos 

i 
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a desplazamientos de c h q a s  o dete- 
rioros ocurridos al introducir las cha- 
pas en  la  prensa son menores. I 

- Los tableros asi fabricados son 
más  planos y m á s  flexibles que los 
fabricados por el método clásico. 

- Los riesgos del fraguado prema- 
turo pueden disminuirse. i 

- Por consiguiente, el tiempo dú 
reunión es más  largo. 
- Los tiempos de prensado pueden 

disminuir. 

- L a  resistencia de las z~niones es 
muyor, incluso con maderas dificiles 
de encolar. 

- L a  linea de cola puede reducirse 
utilizando mezclas m á s  cargadas para 
la  misma cantidad de cola. 

E n  el preprensado in f luyen  dife- 
rentes variables, como la presión, la  
humedad, especie de madera y tiem- 
po de reunión. 

E l  tiempo de preprensado es fun- 
ción del t ipo cola. mezcla de la  cola 
con otros componentes y la humedad 
de las chapas. De los numerosos en- 
sayos que se vienen haciendo e n  labo- 
ratorio se deduce que el preprensado 
en condiciones óptima dura de 8 a 
5 minutos; en  la  industria como la 
humedad y la regularidad de clase de 
madera son m u y  variables el prepren- 
sado durará alrededor de l b  minutos, 
suficientes para obtener u n a  adheren- 
cia entre chapas que permz'ta ulte- 
riores manipulaciones. 

L a  presión debe ser tal  que asegure 
un buen contacto entre la madera y 
la  cola. E s t a  presión favorece l a  di- 
fusión y puede decirse, como regla 
general, que puede ser igual o lige- 
ramente imferior a la  dada e n  la  pren- 
sa de platos calientes; si en  és ta  es 
de 10 kglmns e n  preprensa será como 
minirno del orden de 7 a 8 kg/om*. 

L a  humedad de las ohapas tiene 
gran importancia. E n  efecto, el pre- 
prensado permite y favorece l a  &fu- 
sión del agua de la mezcla de cola e n  
la madera, con lo que se equil4bra 
higrométricamente. E s t e  punto es im- 
portante para obtener los tableros 
planos y flexGbles, s in  tensiones inter- 
nas  (esto es independiente de la  can- 



tidad y calidad de las cargas uti l i-  
xadas que también i n f l u y e n  e n  estos 
aspectos). U n a  humedad del 6 al  8 % 
nos parece que se adapta  a es ta  téc- 
nica para fraguados que se e fec túen 
alrededor de los 100° C.  P a r a  tempe- 
raturas  m á s  elevadas o cantidades de 
carga m á s  elevadas (caso de las colas 
fenólicas) es ta  humedad debe ser del 
3 al 5 % con el fin de evitar ampo- 
llas e n  el tablero. 

E s  de  no tar  que el preprensado pue- 
de permitir  s in  riesgo u n a  humedad 
mayor  e n  las chapas y dentro de cier- 
tos  l imites permite l a  utilización de 
madera ma l  desenrollada; la  d i fus ión 
de la  humedad de la  cola e n  l a  m a -  
dera  favorece s u  compresión y per- 
m i t e  as i  recuperar u n a  parte de las 
diferencias de espesor. 

En el caso de  maderas  duras  gene- 
ralmente dif íci les de encolar la  ac- 
ción del preprensado procede de la 
m i sma  manera:  la  humedad manteni-  
da  e n  el plano de cola favorece la  
acción humectante  y la  renetración de 
la  cola e n  las  caras superficiales de  
las chapas. 

E l  t iempo de  reunión abierto in- 
f luye  sobre la  calidad del tablero. 

E l  hecho de  man tener  el plano de 
cola e n  un medio húmedo y de  eli- 
m inar  el aire de  entre las chapas 
aumenta  sensiblemente el t iempo de  
reunión cerrado, puesto qua n o  h a y  
evaporación ni oxidación posible. Los  
t iempos de prensado e n  prensa ca- 
liente se d isminuyen;  el agua  di fun-  
dida e n  las chapas,  me jor  conductor 
que la  madera,  permzte u n a  transmi-  
sión de calor m á s  rápida al  plano de  
cola y por t an to  u n a  polimerización 
m á s  rápida. 

L a s  d i ferentes  colas uti l izadas ac- 
tualmente  son m á s  o m e n  o s aptas  
para el preprensado. L a s  colas fenó- 
licas son e n  s u  conjunto satisfactorias 
para el empleo de es ta  técnica; pero 
los de  urea-formol son bastante más 
reticentes. S e  disminuye este inconve- 
niente incorporando a la mezcla bien 
otras colas o bien cargas satisfacto- 
rias que den las  m i smas  cualidades. 
Ciertas cargas t ienen u n a  acción qui- 
mica sobre los adhesivos. En este sen- 
tido se h a n  hecho estudios llegándose 
a buenos resultados. 

E n  varias fábricas de contrachapa- 
dos las prensas viejas frias son mo- 
dif icadas y equipadas para el pre- 
prensado. E s t a s  modificaciones son 
relativamente pequeñas, dotándolas de 

carga y descarga. A s i  se h a n  dispues- 
to  e n  lineas normales de fabricación 
e r t r e  l a  zona de composición del ta-  
blero y la  prensa de platos calientes. 
E s t a  tv'cnica, poco frecuentada e n  
Francia,  es m u y  corriente e n  U.S.A. 
y ciertos fabricantes e s t iman  e n  m á s  
del 10 % la  economia tan to  e n  mate-  
rias primas como e n  mano  de obra. 

Los  t iempos de  preprensado y de  
prensado, as i  como las capacidades de 
cada prensa con respecto a l a  o tra ,  
deben ser establecidas d e  modo que la  
continuidad de  l a  l inea de  fabricación 
n o  se vea  a f ec tada;  de lo contrario 
se crearian unos  stocks intermedios 
que minar ian  l a  calidad de los pro- 
ductos fabricados. 
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