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Producto estructural basado en chapas de madera

T.a Madera Microlaminada — LVL
— esta siendo cada vez mas acep-
tada y utilizada por su versatili-
dad. Como producto basado en
chapa de madera, con mayor valor
afladido, la mayoria de los fabri-
cantes de chapa de madera y con-
trachapado lo reciben con agrado
como un nuevo producto estruc-
tural de gran resistencia, con bue-
nos niveles de rendimiento y unos
altos precios de venta. También
permite el uso de troncos de me-
nor diametro, con precio mas
bajo, lo cual incrementa la rentabi-
lidad del LVL comparado con los
productos habituales de contra-
chapado.

LLVL ha sido reconocida como
una solucién al problema de su-
ministro de elementos de cons-
truccion de alta calidad proceden-
tes de unos recursos de madera
cada vez mas escasos en tamafio y
calidad. Es, en todos los sentidos,
un sustituto de los productos de
madera convencionales para la
construccion.

Los mercados de LVL

LVL para estructuras fue introdu-
cida simultineamente en los afios
70 en Europa y EE.UU. Hoy en
dia es ampliamente utilizada en
América del Norte, Europa Occi-
dental, Australia y Japon. América
del Norte mantiene claramente la
posicion de lider pero las perspec-
tivas de futuro auguran un conti-
nuo crecimiento de consumo y se
siguen instalando nuevas fabricas.
Como sustituto de la madera con-

vencional para la construccion,
LVL tiene un gran potencial de
crecimiento. Con un volumen
total de produccion de aproxima-
damente dos millones de metros
cubicos al aflo, apenas representa
un uno por ciento del mercado
total de madera convencional para
la construccién.

6Qué es el
LVL?

LVL es un producto de madera
en panel, obtenido laminando
gruesas chapas de madera en di-
reccion paralela a la veta. Las cha-
pas de madera orientadas
longitudinalmente son unidas con
juntas en bisel. LVL se fabrica en
tamafios normales de panel, de 4
x 8, 0 bien en planchas continuas,
de hasta 25 m de largo, a partir de
las cuales se cortan con el largo
requerido segtn el pedido del
cliente. En algunos casos a los
productos de LLVL se le puede
afiadir de una a tres capas cruza-
das para obtener unas caracterfsti-
cas de mayor resistencia.

Las caracteristicas técnicas, la cola
utilizada y la apariencia del pro-
ducto son aspectos que dividen
los productos LVL en dos catego-
rias diferentes: LVL estructural,
con capacidad de carga; y LVL
decorativo, sin capacidad de car-

ga.
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LVL estructural

LVL es un producto sofisticado
con unas caracteristicas técnicas
superiores a las de la madera co-
mun, en calidad, estabilidad, pre-
cisién de dimensiones y rectitud.
Gracias a estas caracteristicas,
LVL ofrece una alternativa inme-
jorable comparada con otros ma-
teriales para estructuras, basados
en madera aserrada convencional.
Comparado con la madera co-
mun, LVL ofrece un abanico mas
amplio de dimensiones. Los gro-
sores disponibles abarcan desde
21 mm hasta 75 mm, y en casos
especiales hasta 150 mm. Los an-
chos fabricados son de 100 a
1800 mm y los largos de 2,5 m a
25 m. Normalmente se fabrica
bajo pedido siguiendo las especi-
ficaciones recibidas del cliente.
Inicialmente el LVL estructural
fue utilizada en vigas sencillas,
pero actualmente la mayoria de la
produccién se destina a compo-
nentes mas complejos, tales como
vigas de celosia, vigas I y produc-
tos compuestos.

Como material para estructuras,
LVL tiene que cumplir con la
aprobacion y los estandares loca-
les de cada pafs. Dichas normas
determinan los valores de resis-
tencia permitidos para LVL.

LVL decorativo, no estructural

LVL decorativo es un producto
orientado a su aspecto exterior. La
principal diferencia con LVL para
estructuras, es que no puede ser



utilizada para estructuras de so-
porte. Normalmente se utiliza en
componentes para muebles, esca-
leras, marcos de puertas y de ven-
tanas, montantes para patedes de
division, superficies de mesas y en
otras muchas aplicaciones en las
cuales se necesita una superficie
de alta calidad, estructura unifor-
me y facilidad de mecanizado.
LVL decorativo se divide en dos
categorias basicas: cara interior y
cara vista.

LVL decorativo se fabrica con
chapas de madera de desenrollo.
El espesor de la chapa varfa de 1,5
a 5 mm. Las dimensiones de LVL
terminada son: espesor de 5 a 50
mm, ancho de 752 1.200 mm y
largo de 300 a 6.000 mm. Cuando
se fabrica en forma de panel de 4’
x &, las fabricas de madera
contrachapada pueden utilizar la
mayor parte de su maquinatia as
como los equipos existentes, y los
fabricantes pueden empezar a
familiarizarse con la fabticacion
de LLVL con unos costes iniciales
muy bajos. Cuando el objetivo es
obtener mas beneficios, las lineas
de produccién de LVL disefiadas
ex-profeso ofrecen un mejor nivel
de rendimiento y flexibilidad en la
fabricacién de productos acaba-
dos de gran valor.

Especies de madera para LVL

El LVL estructural se fabrica
principalmente a partir de made-
ras de coniferas. Comparadas con
las maderas tropicales, son relati-
vamente ligeras, pero cumplen
con la resistencia requerida, y esto
se combina con un promedio de
costos de madera mas bajos.

La tendencia general en la pro-
duccién de LVL para decoracion
es cambiar de LVL de tropicales a
LVL de coniferas.

El LVL de cara interior no exige
otras limitaciones para las especies
que su densidad, pero para produ-
cir LVL de cara vista, la madera
tiene que ser seleccionada entre
las de color blanco.

PRODICTDS

Fabricacién de
LVL estructural

El desenrollo y secado de la chapa
de madera para LVL es un proce-
so similar al de la madera
contrachapada. Generalmente se
fabrica en chapas de 3,2 mm de
espesor con unos tamafios de hoja
de 4 x4,8 x4 y6 x0. El con-
tenido de humedad de la chapa
debe ser de 4-6%. Tratandose de
la fabricacién de paneles gruesos,
el control del contenido de hume-
dad es un punto esencial. Un ex-
ceso de humedad en la chapa de
madera causaria desprendimientos
de lamina durante el prensado en
caliente.

En la fabricacion de LVL, se utili-
zan normalmente cinco tipos di-
ferentes de chapa de madera:
cara, contracara, interior con cara
fuerte arriba, interior con cara
fuerte abajo, y chapas de junta
plana.

Preparacion de la chapa

Las lineas modernas de produccion
de LVL comienzan con el clasifica-
do y biselado de las chapas. Las
chapas alimentan la linea, pasan un
detector de humedad, por la sierra
de biselado y por el clasificado de
resistencia. Las chapas con un ex-
ceso de humedad son retiradas y
apiladas para un resecado. Las otras
chapas son recortadas con precision
a su largo final y luego las juntas de
union son biseladas en cada extre-
mo de la chapa. Después las cha-
pas biseladas pasan por la unidad
de prueba de resistencia, la cual cla-
sificara las mas resistentes en cha-
pas de cara y las menos resistentes
para interior. Las chapas son
apiladas automaticamente segun su
clase de resistencia. Todas las cha-
pas seran biseladas, salvo las de jun-
ta plana. Cuando éstas son necesa-
rias, se recortan por separado al ta-
mafio requerido.
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Encolado y composicion

La composicién de LVL para es-
tructuras se realiza en una linea
continua. Las chapas son introdu-
cidas en la linea con
alimentadores automaticos, los
cuales las colocan en secuencias
segun las composiciones requeri-
das. Por ejemplo un LVL de 39
mm consta de 13 capas.

En la linea, las chapas pasan por
el extrusor de cola, el cual aplica
con precision la cantidad requeri-
da de cola en la capa superior.
Todas las chapas, salvo la de cara,
son encoladas. Se utiliza una cola
fendlica (o de melamina) especial-
mente desarrollada para alcanzar
tiempos muy cortos de pre-pren-
sado y una fuerte adherencia con
el prensado en caliente.

Las planchas continuas de LVL
son compuestas en secciones so-
bre una cinta transportadora.
Cuando se ha terminado de com-
poner una seccién de chapas, la
plancha se traslada directamente
al pre-prensado. Un tiempo muy
corto desde la composicion hasta
el pre-prensado minimizara la
cantidad de cola necesaria, y ase-
gurara una adherencia buena y
resistente, sin que la cola tenga
que ser previamente endurecida.
El grado correcto de rebaje de las
chapas se asegura utilizando un
dispositivo de alineaciéon automa-
tica. El grado de rebaje entre cada
junta en bisel en las capas conse-
cutivas de chapa se determinara
segun los estandares de aproba-
cion de cada mercado.

Pasados de cuatro a cinco minu-
tos de pre-prensado, la plancha
continua es cortada a longitudes
requeridas por el producto o a
diferentes largos segun el pedido.

Prensado en caliente

El prensado en caliente se realiza
en prensas circulares de tecnolo-
gfa comprobada. Las prensas pue-
den ser disefiadas para un largo
maximo predeterminado o para
una produccién de tablero conti-
nuo de LVL. El largo de la prensa
y el nimero de platos se determi-
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nan segun su adaptacion a la capa-
cidad de la linea de produccion.
El margen de la capacidad de
prensado oscila entre 1.000 y
8.000 metros ctibicos al mes.

Las prensas altas multiplato son
utilizadas normalmente por fabri-
cantes que tienen una posicion de
mercado y una gama de produc-
tos establecidas. Estas prensas
estan equipadas con dispositivos
de carga y descarga, y el largo
maximo de producto esta limitado
por el largo de la propia prensa.
Las prensas pueden ser disefiadas
para unas capacidades muy altas y
para largos normales entre 5y 16
metros.

Las prensas de fabricacién de
tableros continuos de LVL son
disefiadas para fabricantes con
una amplia gama de diferentes
longitudes de producto. Los lat-
gos de producto definitivos son
tronzados solo después del pren-
sado en caliente, y la prensa en
caliente no tiene ningun limite en
cuanto al largo maximo del pro-
ducto. Segin las necesidades del
mercado, estas lineas tienen not-
malmente una capacidad de pro-
duccién de tableros de hasta 25
m.

Acabado

Después del prensado en caliente,
los tableros de LVL son
tronzados en su largo definitivo, y
aserrados al hilo a lo ancho con
sierra multiple. El aserrado puede
ser realizado o bien en linea con
LVL caliente, o bien después del
acondicionamiento en una linea
separada de serrado y acabado.
Los paneles de LVL cortados

Sede del centro tecnolégico de la madera ‘Forintek’ en Québec (Canadd), cuya

estructura es de LVL de chopo

pueden ser apilados y embalados
directamente, o pueden pasat to-
davia por el tratamiento de super-
ficie con ceras y pinturas antes de
ser embalados.

Fabricacion de

LVL decorativo

Debido a la diferente naturaleza
de uso final y del propio produc-
to, las chapas se clasifican mas
bien por su aspecto que pot su
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resistencia, a diferencia del LVL
estructural. La estructura y la re-
sistencia del producto no estan
determinadas por ninguna norma,
y en el mercado existe una selec-
cién muy amplia de diferentes
disenos. La resina mas comun es
la de urea-melamina. En los casos
mas sencillos, los paneles LVL de
8 x 4’ pueden ser fabricados en
una linea de contrachapado.

Las chapas clasificadas pueden ser
alimentadas a la linea de composi-
cién como planchas continuas, o
bien ser preposicionadas en largos
de producto final en la linea con
junta en bisel. La eleccién depen-
de del disefio de la linea de com-
posicion.

En un sistema de composicién
continua, similar al proceso de
LVL estructural, los angulos de
unién son aserrados en los extre-
mos de la chapa con una sierra
biseladora y la chapa se introduce



en la linea con sus tamanos origi-
nales de hoja. El proceso de pre-
prensado y tronzado para el pren-
sado en caliente sigue los mismos
pasos que el proceso anterior.

En el LVL decorativo es posible
utilizar un sistema de composi-
cion similar al de madera
contrachapada. Las chapas se jun-
tan previamente en largos de pro-
ducto deseados y las chapas enco-
ladas son acumuladas en una pila
alta para el pre-prensado. Cuando
se utilizan largos de chapa mayo-
res de 2,6 m es recomendable
utilizar un sistema de transporte
escolta con extensor para asegurar
la composicién de las chapas sin
que se rompan. Después, las pilas
de producto compuesto se trasla- Sede del centro tecnolégico de la madera ‘Forintek’ en Québec (Canadd), cuya estructura es de LVL
dan a la pre-prensa monoplato, y de chopo

el tiempo del pre-prensado de-
pende de la resina utilizada.

Prensado en caliente

El prensado en caliente puede ser
realizado en prensas de calor dise-
fiadas para LVL estructural, pero
muchas veces se eligen prensas
multiplato con un largo de 2,5 m
a 6,0 m. En prensas multiplato, el
prensado es un proceso similar al
del tablero contrachapado. De-
pendiendo del producto final y de
la especie de madera utilizada, la
presion utilizada puede ser hasta
un 30% mayor que en el prensado
de tableros contrachapados.

Los paneles de LVL prensados en
caliente son apilados y almacena-
dos de 5 a7 dias para enftiarlos y
acondicionatlos.

Acahado

El VL decorativo puede comer-
cializarse en forma de panel, o los
fabricantes pueden también optar
por utilizar un procesado secun-
dario. El procesado secundatio
incluye el aserrado al hilo y
tronzado, cepillado, esmerilado,
mecanizado, etc. El proceso pue-
de continuarse hasta conseguir el
mueble o el componente de mate-
rial de construccion acabado, se-
gun la eleccion del propio fabri-
cante.
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