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. Introduccion

Japon es el segundo pais pro-
ductor de tablero contrachapa-
do y el primer pais exportador.
Su industria, aunque creada en
1908, se desarrolla en 1950 y
sobre todo a partir de 1963, en
que el Estado estima que es
necesario su wmodernizacion y
vuelca sobre ella todo tipo de
ayuda. Es, por tanto, una in-
dustria moderna y pujante, que
compite en todos los mercados
internacionales dando calidad v

precios bajos (es de notar que
el Estado exige un control de
calidad obligatoria). Hemo s
querido traer aqui su radiogra-
fia, porque juzgamos de gran
interés para NUEStros fabrican-
tes, que cada vez Mas se van
introduciendo en el extranjero.

Su capacidad de produccion
en 1968 es de alrededor de 5 mi-
llones de m?®, siendo su produc-
cion real de 4,8 millones de m?,
el numero de fdbricas, 275.

Fig. 1.—Sistema de centrado automatico de la troza
a su entrada en la desenrclladora.

Fig. 3.—Durante e baobinado
mecanico s aplica un
papel autoadhesivo en
los bordes de la chapa.
Puede ver se uno de los
rodillosde apoyo de la
bobina.

Comparando, |0s siete paises
de méas produccion serian:

Capacidad
Pais de Produccioén
EE. UU. ... ... ... 16.800
Japon... ... ... ... 5.640
URSS... ... ... ... 2.525
Canada ... ... ... 2430
Finlandia 818
Alemania Ocec. ... 620
Francia ... ... ... 551

(Datos FAO, en miles de m3,
ano 1968).

El tamafio de las fabricas es.
muy desigual, la mayor parte
de ellas tienen una produccion
entre 10 y 50 m?/dia, SU merca-
do es local, y por lo general
fabrican productos especiales,

Fig. 2.—Desenrolladora. El ope-
rador esta en una po-
sicion elevada.
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tales como tableros para deco-
racion y de dimensiones espe-
ciales.

Las fabricas mas importantes
(unas 50) estan situadas en la
costa del Océano Pacifico, su
produccion esta entre 100 y
300 m?/dia, por lo que repre-
sentan mas de la mitad de la
produccion nacional.

2. Materia
prima

La madera utilizada es de
Lauan, en un 91 % importada
de Filipinas. Bajo esta denomi-
nacion se agrupan € Lauan y
fa Seraya (gen. Parashorea) y
los de Meranti (gen. Shorea).

El abastecimiento de madera
para e tablero en 1968, se hizo
de la siguiente forma (en miles
de m?).

Lavan ............ 8.071
Maderas importadas

Otras especies ... 48
Maderas indigenas ...... 751

TOTAL ......... 8.870

Aunque la calidad de la ma-
dera es variable de una fabrica

s

Fig. 4.—Salida del secadero de
chapas de interiores
de picos.

a otra, en conjunto se puede
estimar que es buena, bien con-
formada y de longitudes gran-
des. La media de las longitudes
de los trozos es de alrededor
de 8 m., admitiéndose trozos
entre 4 y 8 m. Los diametros
medios varian entre 70 y 80 cm.

El precio esta comprendido en-

tre 2500 y 3.000 ptas./m3; pero
estiman que pueden reducirle
abaratando los fletes.

El rendimiento de la madera
es del orden del 55 %, los des-
perdicios se trituran para se/
utilizados como combustible,
aunque se tiende a utilizar fuel-
oil, o bien se venden a indus-
trias complementarias.

En la tabla I se dan las ca-
racteristicas de las Launes y
del Okume, que servir4 para
poderlos comparar.

3. Fabricacion
31 Preparacion de las trozas.

El patio de madera en rollo,
por lo general, es de estanque
y sus dimensiones son mas bien
pequefias por € peligro de los
tifones.

El descortezado serealiza con
facilidad, y posteriormente se
trocea conforme las dimensio-
nes deseadas con tronzadores
de cadena. Salvo raras excep-
ciones (ciertas especies durass,
no Se vaporiza.

El transporte hasta las des-
enrolladoras, mecanico, por ca-
nales.

Densidad al 12% N ...

Resistencia mecanica .........
Retractabilidad
Abrasividad
Durabilidad
Secado, encolado, acabado ...

TABLA I
Especie Lauan Okume
Caracteristicas
Localizacion ... ... ... Sudeste de Asia (Filipinas, Ma- Africa (Gabon, Congo, Gui-
lasia, BorneoJ nea).
Tronco ... ... Cilindrico, muy recto, longitud Cilindrico, raramente muy

de 12a 15 m.

De color rosa claro a pardo
claro cobrizo. Albura distinta
en las maderas pardas. Grano
medio; la fibra algo revirada.

0,40 a 0,70.

De blanda a semidura.
Media.

Media.

Media.

Media o buena.

Facil.

recto; longitud, 8 a 12 m.

De color rosa salmon, la al-
bura mas clara. Grano se-
mifino y fibra algo revi-
rada.

0,40 a 0,55.

Blanda.

Media.

Pequeiia.

Bastante grande.

Media.

Facil.




3.2. Desenrollo y bobinado.

Las desenrolladoras son de
concepcién muy moderna (hay
cuatro fabricas en Japon de
desenrolladoras), tienen Veloci-
dad de corte hasta 300 m/min.
No es corriente e empleo de
garras telescopicas debido a la
calidad mediana de sus cora-
zomnes.

Al comenzar el desenrollo,
la chapa que s produce hasta
tener perfectamente Cilindrica
la troza, se enrollan a mano
sobre ella misma, formando
unas bobinas cilindricas, sin
ejes, que son evacuadas por
una cinta transportadora o con
paletas.

El bobinado mecéanico de la
chapa: se efectiia en bobinas sos-
tenidas sobre dos rodillos, de
los cuales uno es motor.

Es normal que sobre los bor-
des de la chapa se aplique en
continuo Un papel autoadhesivo
(de diferentes tipos segun la
humedad de la madera), con €
fin de aumentar la resistencia
a rajado durante esta opera-
cion de embobinado y en los
siguientes. La calidad de la
chapa desenrollada es contro-
lada constantemente.

3.3. Cizallado.

El cizallado sobre chapa hu-
meda s efectlia en los de inte-
riores, suelen emplearse ciza-
llas de accionamiento hidrauli-
CO 0 mneumdtico dirigidos ma-
nualmente. El cizallado de la
chapa seca se hace con cizallas
automaticas que trabajan a lon-
gitud fija, la velocidad de Ia
chapa es del orden de 50/mn.,
con lo que la presién de las ci-
zallas viene a ser del orden de
3 mm. También es posible ver
cizallas rotativas (bakroll) en
fabricas muy estandarizadas.

34. Secado.

Como s usan colas de urea-
formol 3/ melamina-formal, la
humedad final de la chapa se
sitla entre 10 = 2 %.

Los interiores Se secan en se
cadero-~de rodillos o de banda
CON NUMer 0S0S Pisos, para apro-

Fig. 5—Composicion de los tableros a la sali-
da de la encoladora y delante de las
preprensas, El almacén de chapas de
caras esta bajo @ dispositivo de ali-
mentacion de las chapas de interiores.

Fig. 6.—Prensas de 50 y 60 platos de una em-
presa que produce 400 m*¥dia de ta-
blerosde 90 X 180y 122 X 244 cm.




vechar @ espacio. Las caras, en
secaderos continuos de varios
pisos y grandes longitudes (40-
50 m.). A unas temperaturas
del orden de 180, d riempo de
secado es aproximadamente de
1 a 1,3 mn, para las chapas
menos gruesas (0,8 mm). El es
tado de la chapa (planitud ge
neral y local, figuracion, etc.),
es muy bueno, |0 que permite
efectuar el cizallado en conti-
nuo y automatico en buenas
condiciones.

35. Clasificacion y movimien-
to de la chapa

La clasificacion de interiores,
por lo general, se efectia ma-
nualmente sobre la cadena di:
cizallado de la chawa humeda.

La chapa de caras se clasifi-
ca, a la salida del cizallado, ya
secd, mecanicamente, por me-
dio de «transfert» perpendicu-
lares.

Durante las operaciones de
préparacion, las chapas siem-
pre son movidas sobre bandas
transportadoras. Al fin, se apr
lan sobre paletas, estas paletas
son _movidas por caminos de
rodillos dispuestos en € suelo.

3.6. Juntado de chapas.

Las caras siempre son de una
sala pieza, sin embargo, los in-
teriores se juntan de diversas
maneras. Es muy corriente ver
juntadoras transversales de fa-

ricacion japonesa, que en la
misma maquina realizan un ci-
zallado automatico de las cha-
pa, un encolado de cantos por
puntos (cola termo pldstica) y
un cizallado en longitua a la
salida.

3.7. Encolado de chapas.

Las encoladoras de rodilios
son maquinas que permiien re-
glajes precisos de los rodillos.
Estos, estan revestidos de cau-
cho estriado 0 goma sintética;
este Ultimo revestimiento no
utiliza mas que en caso de Co-
las poco viscosas (fendlicas).

La velocidad de trabajo es
del orden de 50 mi/mn., y €
abastecimiento de cola es en

Fig. 7—Madquina «V-groover», que hace ranu-
ras en V, con pintura smultanea so-
bre d fondo de las ranuras para la
fabricacién de frisos.

continuo; por lo general, hay
una encoladora poOr prensa, 4
pesar de2 gran numero de pla-
tos. Es muy corriente que se
fabriquen tableros de urea-ne-
lamina formol. que contienen
un 25 % de melamina. La cola
€S POCO visrosa.

3.8. Composicién de los table-
ros.

Se realiza manualmente, pero
con dispositivos muy biex esiiu-
diados, que permiten una ca-
dencia de 1.000 tableros (detres
ﬁhapas de 122 X 244 cm.) a la

ora.

39. Preprensado.

Esta muy generalizado € pre-
prensado en frio. Se realiza en
prensas de gran capacidad con
posibilidad de recibir una car-
ga de 150 cm. de grueso, las
presiones son del orden de 10
kilogramos/cm® durante un
tiempo aproximado de 20 mi-
nutos,

Los tableros preprensados en
cada carga son aproximadamen-
te los que luego se ponen en
una prensa caliente. La impor-
tancia del personal en este pues-

to parece indicar su gran in
terés.

3.10. Prensado.

El prensado en caliente, cla-

ve de la produccion, estd muy
bien estudiado por los cons-
tructores japonéses, que han
puesto a punto prensas de 30

a 40 platos.
La carga y descarga es auto-

B sfustisBoRB i TogR o
abertura entre platos no excede

de 40 a 45 mm.
La utilizacion de acumulado-
res de presion permite realizar

el cerrado de la prensa en tiem-
nne nua perilan o tre 5 v 10
segundos Qsegun el nimero de

latos), eliminandng_ |a ihili.
B8 o e tnseriaae i

Las presiones utilizadas con
el Lauan son del orden de 9 a
10 kg/cm? y las temperaturas de
110°-120° C,

El calentamiento de los pla-
tos suele hacerse con yapor, 10S
tiempos de prensacfo (rdlclo
completo) son unos 2 minutos
para tableros de 3 6 4 mm., de
5 minutos para 10 mm. y de ¢



minutos y medio para los de
12 mma.

3.11. Escuadrado.

El escuadrado se hace table-
ro por tablero de forma conti-
nua ala salida dela prensa, con
velocidades del orden de 120
m/mn; cuando se escuadra
Lavan de 3 mum., con sierras de
30 cm. de diametro, 120 dientes
y con una velocidad de giro de
9.000 r. p. m. La calidad de cor-
te es excelente.

3.12. Lijado:

Por lo general, sélo se lija
por una cara, la superior, debi-
doalagmn oalidad que tienen
las superficies por su buen des
enrollo y prensado.

Es mas corriente ver lijado-
ras de dos o tres rodillos que
lijadoras de banda ancha. Las
cintas abrasivas son de grano
variable (80 a 180), y su dura-
cion viene a ser tal, que corres
ponde a un lijado de 30.000 -
40.000 tableros.

El reglaje de las lijadoras
debe permitir obtener un buen
acabado con un pequefio levan-
tamiento de chapa (0,15 a 0,20

mm.). La velocidad de avance
es de 60 - 120 m/mn.
313. Clasificacion.

Se efectla en continuo, des-
pués de! acabado por medio de
«transfert» perpendiculares y
dirigidos por un obrero que
juzga con rapidez y precision
el aspecto de la cara del ta-
blero.

El ndmero de clases es de
tres. La primera no lleva nin-
gun defecto, la segunda lleva
nada mas defectos de colora-
cion (estos tableros se usan
luego para |mpreS|onR la ter-
cera, ademas, puede llevar nui-
dos, uniones abiertos o monta-
dos, stc...

314 Controles.

Los diferentes tipos de table-
ros contrachapados que se pro-
ducen en € Japon son objeto
de una definicion de calidad
precisa. En la empresa esta ca-
lidad se controla en € labora-
torio; en empresas grandes (con
producciones entre 150 y 300
metros ciibicos/dia), €l control
corre a cargo de cinco a diez
técnicos. Ademas, durante la fa
bricacion se gerce un control

en los puestos principales de la
linea (grosores, humedades, pe
Sos, temperaturas, presiones,
tiempos, etc...)

3.15. Transformaciones.

Cada vez es mayor el nume-
ro de empresas que poseen un
departamento en la fabrica que
transforma los tableros en ele
mentos de comstruccion MAs
elaborados. Por ejemplo, table-
ros para puertas, techos o en-
cofrado~y sobre todo, en ta-
bleros impresos y barnizados
para frisos. También esta muy
desarrollada la aplicacién de
papeles impregnados en resinas
termo endurecibles.

La preparacion de elementos
para la construccion exige de
ciertas operaciones muy parti-
culares, tales como e mecani-
zado de los cantos y su recubri-
miento con chapas, cloruro de
polivinilo, etc. Hay transforma-
ciones como el chapado de ta-
bleros con chapas finas, usados
en ebanisteria, que no se hacen
en las fabricas de tableros, sino
gue los hacen empresas muy
especializadas.

(Revue du Bois, marzo 1970).



