
ontrachapado 
del 

Japón 

l. Introducción 

juzgamos de gran 
nuestros fabrican- 

vez más se van 

-Sistema de centrado automático de la troza 
a su entrada en la desenrolladora. 

Fig. 3.-Durante el bobinado 
mecánico se aplica un 
papel autoadhesivo en 
los bordes de la chapa. 
Puede verse uno de los 
rodillos de apoyo de h 
bobina. 

Comparando, los siete países 
de más producción serían: 

Capacidad 
País de Producción 

EE. UU.  ......... 16.800 
Japón ............ 5.640 
URSS ............ 2.525 
Canadá ......... 2.430 
Finlandia . . . . . .  818 
Alemania Occ. ... 620 
Frmcia ......... 551 

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

El tamaño de las fábricas es- , 
muy desigual, la mayor parte 
de ellas tienen una producción 
entre 10 y 50 m3Jdía, su merca- 
do es local, y por lo general 
fabrican productos especiales, 

Fig. 2.-hsenrolladora. El ope- 
rador está en una po- 
sición elevada. 



1 TABLERO CONTRACHAPADO 1 
tales como tableros para deco- 
ración y de dimensiones espe- 
ciales. 

Las fábricas más importantes 
(unas 50) están situadas en la 
costa del Océano Pacífico, su 
producción está entre 100 y 
300 &/día, por 110 que repre- 
sentan más de la mitad de la 
producción naciolnal. 

prima 
La madwa utilizada es de 

Laiuan, en un  91 7% importada 
de Filipimas. Bajo esta denomi- 
nación se agrupan el Lauan y 
fa Seraya (gen. Piarashora) y 
los de Meranti (gen. Shorea). 

El ~bastecimiento de madera 
para el tablero ert 1968, se hizo 
de la siguiente forma (en miles 
de m3).  , 

............ Lauan 8 .O7 1 
Maderas importadas 

... Otras especies 48 
...... Maderas indígenas 751 

. . . . . . . . .  TOTAL 8.870 

Aunque la d i d a d  d,e la ma- 
dera es variable de una fábrica 

Fig. 4.-Salida del secadera de 
chapas de interiores 
de picos. 

a otra, en conjun t ,~  se puede 
estimar que es buena, bien con- 
formada y de longitudes gran- 
des. La media de las longitudes 
de los troz~os es de alrededor 
de 8 m., admitiéndose trozos 
entre 4 y 8 m. Los diámetros 
medios varían entre 70 y 80 cm. 
El precio está comprendido en- 

tre 2.500 y 3.000 ptas.Jm3; pero 
estiman que pueden reducirle 
abaratando los fletes. 

El rendimiento de la madera 
es del ordcn del 55 %, los des- 
perdicios se trituran para se7 
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- 
racterísticas de las Launes y 
de2 Okume, que servirá para 
poderlos ciomparur. 

3. Fabricación 
3.1. Preparación de las trozas. 

El patio de madera en rollo, 
por 101 general, es de estanque 
y sus dimensiones son más bien 
pequeñas por el peligro de los 
tifones. 

E1 dmcortezado se realiza con 
facilidad, y posteriormente se 
trocea conforme las dimensio- 
nes deseiadas con tronzadores 
de oadem. Salvo raras excep- 
ciones (ciertas especies  duras^, 
m se vaporiza. 

El transporte hasta las des- 
enrolladoras, mecánico, por cu- 
nales. 

TABLA 1 

Especie Lauan O k u e  

Características 
Localización ......... ... 

Tromo ...... ... 

Aspecto de la madera . . . . . .  

Densidad al 12 % N ... ... 
Dureza . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  

......... Resistencia mecánica 
............... Retmcta~bilidad 

Abrasividad ..... . . . . . . .  
.................. Durabilidad 

... Secado, encolado, acabado 

Sudeste de Asia (Filipinas, Ma- 
lasia, Borneos 
Cilíndrico, muy recto, longitud 
de 12 a 15 m. 
De color rosa claro a pardo 
claro ciobrizo. 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. 
Fácil. 

tlfrica (Gabón, Congo, Gui- 
nea). 

Cilindric~o, rapamente muy 
recto; longitud, 8 a 12 m.  

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

0,40 a 0,55. 
Blanda. 
Media. 
Pequeña. 
Bastante grande. 
Media. 
Fácil. 



Las desenrolladoras son de 
concepción muy moderna (hay 
cmt ro  fábricas en Japón de 
desenrolla&lras), tienen veloci- 
dad de corte hasta 300 mJmn. 

corriente el emplao de 
telescópicas debido a la 

mediana de sus cora- 

Al com,enzar el desenrollo, 
la chapa que se pfioduce hasta 

ner perfectam,e,nte cilíndrica 
troza, se enrollan a mano 

obre ella misma, formando 
nas bobinm cilíndricas, sin 
, que son evacuadas por 
cinta transportadora o con 
as. 
bobinado mecánico de la 

p se ef  e c t h  en bobinas sos- 
nidas sobre dos rodillos, de 
s cuales uno es motor. 
Es normal que sobre los bor- 

es de la chapa se q l i que  en 
ontinuo un  papel autoadhesivo 
de diferentes tipos ~ e g ú i ~  la 
umedad de l'a madera), con el 

fin de iaumentar la resistencia 
al rajado durante esta opera- 
ción de embobinado y en los 
siguientes. La mlidad de lu 
chapa desenrollada es contro- 
lada clonstantemente. 

3.3. Cizallado. 
El cizIal1ado sobre chapa hú- 

meda se efectúa ew los de inte- 
riores; suelen emplearse cizu- 
llas de accionamiento hidráuli- 
co o ,neumátioo dirigid,os ma- 
nualmente. El cizallado de la 
chapa seea se hace con c i d l a s  
automáticas que! trabajan a lon- 
gitud fija, la velocidad de la 
chapa es del orden de 50/mn., 
con lo que la presión de las ci- 
zallas viene a ser del orden de 
3 mm. También es posible ver 
cizallas rotativas (bakroll) en 
fábricas muy estandarizadas. 

3.4. Secado. 
Como se usan aolas de urea- 

fiormol y melamina-formal, la 
humedad final de la chapa se 
sitúa entre 10 t 2 %. 

Los interiores se secan en se- 
cadero~ de rodillos o de banda 
con numerosos pisos, para apro- 

Fig. 5.4omposición de los tableros a la sali- 
da de la encoladora y delante de las 
prepiwisas. El almacén de chapas de 
m a s  está bajo el dispositivo de ali- 
mentación de las chapas de interiores. 

Fig. 6.-Prensas de 50 y 60 platos de una em- 
presa que produce 400 m3/día de ta- 
bleros de 90 X 180 y 122 X 244 cm. 



vechar el espacio. Las caras, en 
secaderos continuos de varios , 

pisos y grandes longitudes (40- 
r 50 m.). A unas temperaturas 1 
ir - del orden de 180'. el tz'emxio de 

secado es aproxirkadame&e de 
1 a 1,3 mn., para las chapas 
menos gruesas (0,s mm) .  El es- 
tado de la chapa (planitud ge- 
neral y looal, figuración, etc.), 
es muy bueno, lo que permite 
efectuar el cizallado en conti- 
nuo y automático en buenas 

3.5. Clasificación y movimien- 
to de la chapa. 

a ~lasificación de interiores, 
lo general, se efectúa ma- 

nualmente sobre la caderta di: 
izallado de la chawa húmeda. 
La chapa de car& se clasifi- 

a la salida del cizallado, ya Fig. 7.-Máquina KV-growern, que hace ranu- 
a, mecánicamente, por rne- ras e n  V, con pintura simultánea so- 

zo de atransfert~ perpendictl- bre el f a d o  de las ranuras para la 
fdbricación de frisos. 

Durante las operaciones dc 
prelparación, las chapas sien+ continuo; por lo general, hay t o  parece indicar su gran in- 
pre son movidas sobre bandas una encoladora por prensa, J terés. 
transportadoras. Al fin, se apz. pesar de2 gran númem de pla- 
lan sobre paletas, estas paletas tos. Es muy corriente que se 3-10. l%x~ado. 
s m  movidas por caminvls de fabriquen tableros de urerume- ~1 prensado en caliente, 
roldilbs dispuestos en el s lamina formol, que contienen ve de t, producción, está muy 

un  25 % de melamina. La cola bien estudiado por los cons- .6. Juntado de chapas. es poco vis~osa. tructores japoneses, que han 
Las caras siempre son de una puestlo a punto prensas de 30 

sala pieza, sin embargo, los in- 3.8. Composición de 10s table- a 40 platos. 
teriores se juntan de diversas ros. 

La cargu y descarga es auto- maneras. Es muy corriente ver Se realiza manualmente, pero 
mática y se dispone un solo juntadoras transversales de fa. con dispositivos muy bieir esi u- blero por hueco, con lo que la brimción japonesa, que en  la diados, que permiten una ca- abertura entre platos no 

misma máquina realirun m ci- dencia de 1.000 tableros (de tres de 40 a 45 mm. zullado automático de las iha- c h p a s  de 122 X 244 cm.) a la 
pa, un encolado dz cantos por hora. La utilización de acumulado- 
puntos (cola termo ~ ~ ~ Ú S L L C ~ )  y res de presión permite realizar 
un  cizallado en longitzin a la 3.9. 'Preprensado. el cerrado de la prensa en tiem- 

t salida. Está muy genmalizado el pre- pos que oscilan entre 5 y 10 
pransado en frío. Se rmliza en segundos (según el número de 

3.7. Encolado de chapas. prensas de gran capacidad con Platos), e ~ i m i ~ a n d o  la posibili- 
Las encoladoras de rodilios posibilidad de recibir una cuy- 

dad de lnna ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ i z a c i ó n .  
' s o n  máquinas que permiien re- ga de 150 cm. de grueso, las Las presiones utilizadas con 

glajes precisos de los rodillos. presiones son del orden de 10 el L a m n  son del orden de 9 a 
Estos, están revestidos de cau- kilogramosJcm2 d u r a n t e un  10 k g / m 2  y las temperatums de 
cho estriado o goma sintdfica; tiempo apvoxima~do de 20 mi- 110"- 120" C. 
este último revestimiento no se m t o s .  El calentamiento de los pla- 
utiliza más que en cato de co- Los tableros preprensados en tos suele hacerse con v a p r ,  los 
las poco viscosas ( f  enólicas). cada earga son aiproximadamen- tiempos de prensado (ciclo 

La veliocidad de trabajo es te los que luegio se ponen en completo) son unos 2 minuto7 
del orden de 50 mJmn., y el una prensa caliente. La impor- para tableros de 3 ó 4 mm., de 
abastecimiento de cola es en tancia del personal en este pues- 5 minutos para 10 mm. y de 6 



minutos y medio para los de 
12 mm. 

3.1 1. Escuadrado. 
El escuadrado se hace table- 

ro por tablero de forma aolzti- 
nua a la salida de la prensa, con 
velocidades del orden de 120 
rnJmn; c u a n d o se escuadra 
Lauan de 3 mm., con sierras de 
30 cm. de diámetro, 120 dientes 
y con una veloicidad de giro de 
9.000 r. p. m.  La calidad de cor- 
te es excelente. 

3.12. Lijaldo. 
Por lo general, sólo se lija 

por una cara,'la superi'or, debi- 
do a la gmn oalidad que tienen 
las superficies por su buen des- 
enrollo y prensado. 

Es más corriente ver lijado- 
ras de dos o tres riodillos que 
lijadoras de banda ancha. Las 
cintas abwsivas son de grano 
variable (80 a 180), y su dura- 
ción v k n e  a ser tal, que corres- 
ponde a u n  lijado de 30.000 - 
40.000 tablerios. 

El reglaje de las lijadolras 
debe permitir olbtener u n  buen 
acabado clon un  pequeño levan- 
tamiento de c h a p  (0,15 a 0,20 

mm.). La velocidad de avance 
es de 60 - 120 w m n .  
3.13. Clasificación. 

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

El número de clases es de 
tres. La primera no lleva nin- 
gún defectlo, la segunda lleva 
nada más defecto3 de colora- 
ción (estos tiableros se usan 
luego para impresión), la ter- 
cera, además, puede llevar nu- 
dos, uniones abiertos o monta- 
dos, stc ... 
3.14 Controles. 

Los diferentes tipos de table- 
ros contrachapados que se pro- 
ducen en el Japón son objeto 
de una definición de calidad 
precim. En  la empvesa esta ca- 
lidad se controla en el labora- 
tofrzio; en empresas grandes (con 
producciones entre 150 y 300 
metros cúbicos/día), el control 
corre a cargo de cinco a diez 
técnicos. Además, durante la fa- 
bricación se ejerce un control 

en  las puestos principales dle la 
línea (grosores, humedades, pe- 
sos, temperaturas, presiones, 
tiempos, etc ...) 

3.15. Transformaciones. 
Cada vez es mayor el núme- 

ro dle empresas que poseen un 
departamento en  la fábrica que 
transforma los tableros en ele- 
mentos de clonstrucción más 
elaborados. Por ejemplo, tabk-  
ros para puertaB, techos o en- 
co f rado~,  y sobre todo, en ta- 
bleros impresos y barnizados 
para frisos. También está muy 
desarrollada la aplicación de 
papeles impregnados en resinas 
termo endurecibles. 

La preparación de elementos 
para la construcción exige de  
ciert'as operaciones muy parti- 
culares, tales como el mecani- 
zado de los cantos y su recubri- 
miento cbin chapas, cloruro Jc 
psíivinilo, etc. Hay trans/ormu- 
ciones como el chapado dt! ta- 
bleros con c h a p  finas, usados 
en ebanistería, que no se h~icen 
en las fábricas de tableros, sino 
que los hacen empresas muy 
especializadas. 

(Revue du Bois, marzo 1970). 

ADELANTOS E N  LA  INDUSTRIA MADERERA 

Se p m e  en conocimiento de los industriales cons- 
tructores de maquinaria y de toda clase de elementos 
auxiliares para el trabajo de la  madera, que esta 
Revista publicará cuantas adelantos y perfecciona- 
mi-s se alcancen em la industria de la madera. 
Para esto, diríjanse a l a  Dirección Técnica de A. 1. 
T. 1. M., Sindicato Nacional de la Madera y Corcho, 
Flora, 1, Mad~id-13, dando cuenta detallada, en es- 
pañol a ser posible, c m  planos Y fotografías, de  lo^ 
perfeccionamimt.os logradas. 

Wir teilen allen Herstellern von Holzbearbeitungs- 
maschinen und z u b e h o r  mit. dass diese Zeitschrift 
alle technischen Fortschritte und Verbesserungen in 
der Holzindustrie veroffentlicht. Wenden Sie sich 
deshalb bitte mit moglichst eingehenden Beschreibun- 
gen, Planen und Fotografien Ihrer Neuheiten an: 
Dirección Técnica de A. 1. T. 1. M., Sindicato Nacio- 
nal de la Madera y Corcho, Flora 1, Madrid-13/Spa- 
nien, wenn moglich in spanischer Sprache. 

We are informing al1 manufacturers of wmd- 
working machinery and al1 kinds of auxiliary tools 
for working wood thsut this journal will publish in- 
formation about every edvanw and progress which 
might be attained in the wood industv. Please apply 
to the technical Management of A. 1. T. 1. M. Sin- 
dicaito Nacionai de la  Madera, Flora 1, Madrid 13, 
with full acount, il possible in Spanish language, of 
your achievments, and inclorse plans and photographs 
of same. 

On fait connaitre a tous les industriels construc- 
teurs de machines et a h u t e  sorte d'elements auxi- 
liaires pour le travail du bois, que le Bulletin pu- 
bliera toutes les nouveautés e t  perfectionnements 
dans cette industrie. Veuillez vous diriger a la Di- 
rection Technique de A. 1. T. 1. M., Sindicato de la 
Madera, Flora, 1, Madrid-13, eindiquant si cYe.;t pos- 
sible en espagnol, tous les perfeccionnements a t t e in t~  
avec des détails, plans e t  photographies. 


