
TABLEROS 

CONTRACHAPADOS 
PARA ENVASES 

En estos dos rilri~>ios anos I i o m s  re- 
cibido g i m  ririmero de roirsirl1a.v sobre 
lo fohi.ic<ición de tableros co>rh.nchapa- 
dos paro envases, sobre iodo en lo  re- 
jewnie al dcserirollo, cirollarlo y secado. 

Lm morleras que ,mis ,se d e s ~ ~ t r o l l a ~ ~  
son chopo p pino, sieiido la primera 
mucho »iris empleada que la scgirrtda. 
Las dinierisioizes dc los tahlcros son, por 
lo general, de 600 X 600 mni y 500 X 
500, siendo el gri~eso de 3 6 4 nini. 

E.visren varias razones que impiden 
einplcar las desorrolladoras que sc i m r i  

en lo fabricación dcl tablero contracka- 
pado iioimal dc moderas tropicales: 

- Imposibilidad de enconlrai longitrr- 
des y dirimetros srtficietites en las trozas 
de madera de las especies utilizadas, qrrc 
generalniente son de peqrtcrias dimeii- 
sioncs. 
- Ciiaiito mayor sea lo di.staiicia en- 

tre las garias en la desci~r.ollador.a, nia- 
yor scr.6 el curro y, por. tanto. nreiior 
el rendi»iiertto. 
- La fabricación de tablero nor>iial 

e.\-lgc cl c~~mpliiniciito de iuias coiidicio- 
iies mínimas exizidas por. el Ministerio 
de Iiidustria para la i~zsralación de este 
tipo de fdbricas. Precisaniente la ditncrt- 
sión dc las dcsenrolladoros elimina la 
exigencia del etii+ipli»iierrto de los mi- 
ninios, pircsro que coii dese,>i.olladoras 
de 800 ó 1.300 tnrm de .separ.ació,t dc ga- 
rras no esiste la posibilidad de fohi.icar 
tablero contrnchapodo nor»znl. 

Coirseceerrcin rlc l o  aNo?or c.s el cm- 
plco de las dcsoirol1ador.a~ d<, 800 ó 
1.300 niin de scparoción oi1i.c garras. 

La prodiicció~r niós aroirs~~jahle desde 
el pw710 de vista dc la rcrrrahilidarl es 

de  roios 3.000-4.000 m 2  de lfnblci.o/dia. 

Para la obtoirión de Ira rhnpa neecsa- 
ria para lo fabrieacióri de este toh1ci.o cs 
bitena coi,ibi>incióii dispoiru de rma dev. 
eiii~ollnrlora de 1.300 y otra de 800. 

Arrriqitc en principio parece qrre sería 
mds interesante toicr dos dcseiirollado- 
ror <le 1.300, rcsiilta qiic hay trazas que 
po? proceder de sniicado o del tronzado 
dc In modera qitc crilra en fhbrica, n o  
ílun la loiigitrrd necesaria, también hay 
qric lom' ot ciioila qiie el ciwro que se 
~Icsaprovecl~a es mayor ciranfo ni& 
w i d c  es 10 dcsenrolladorn. 

Para la fabricnción de  3.000 á 4.000 
metros citodrados de tablero se ,iccesitan 
del orden de  20 á 27 ni3 de madera oi 

moiitc o bien dc 16 6 22 ni' rlc madera 
yc preparada para desenrollar: supo. 
i i imdo In media de lar diórnctros igiial 
a i i i m  26 mi. 

En cstaa condicioiies, seria ricccsarh 
Jcsrii~~ollar de 160 a 200 frozas por dio 
? iIcsotrollndora. onpleai~do 2 dmenro- 
I1a~loi.a~. irna de  1.300 y o t i z  de  800, 
que sripom mia niedia de 20 6 25 tvo- 
raslliora, cantidad que puede aceptarse, 
pues ariiiqrie la velocidad de dcse~irollo 
ex grande, los tiempos n ~ i ~ c r l o s  de carga 
y d<irrnr~~a son también iniiy amplios. 

Pain lo obtciición del rab1ci.o se m- 
cesita cortar la chapa qrre sale de las 
rle,se:rro//a~loras. 

El iziiniero de cortes que hobrri qrrc 
dar. será del ordoi de 17.000 á 23.000 
curtcs/joinada de 8 Iioms, o bien de 35 
d 48 cor.rcs/mlitiito, afiadioido rrii 20 % 
de cortes por saneo y rionpos imiertos, 

Iiay qiic poisar en un n!imcro de cortes 
por niiriuto de 42 ó 57 corles/minato. 

El número de cizallas manrtales que 
han de servir a coda turno sería de dos. 
U!: sistema de cizallndo autoinático 

permiririo mecanizar las fases de bobi- 
nado, almncei>amicrito y, por supuesto, 
clzallado, con rm ahorro de mano de 
obra que prrede sor de tres operarios 
por linea de  rlc.~~~rrollo. 

3.  Secado 

Para el secado natciral de 10 6 13.000 
metros m,adi.ados de chapa al dio, que 
suponen de 17 ú 23.000 chapas, se ne- 
cesitaría del orden de 600 ú 700 m* de 
sirperficic ciibierta y aircada y rin equi- 
po de obreros muy  nrmerosos para si1 
niriviriiioito. 

Arlenzri3, la humedad fi>iol niorca se- 
ria la ncccsnria para un buen ericolado. 
Es imprcscindiblc que iiiia fúbrica dc 
este tipo disponga de ioi secadero artifi- 
cial siniilar. a los de tablero rtortnal. 
Coiii~imu! que el ~ e c f i d ~ r o  1e1,ga 1111 ail- 
d i o  rrlalivantoirc pcqiiefio, priesto que 
para cubrir. el tapiz tmrisportador. se ne- 
ccsitaiíaii i n r ~ h o s  obreros. Para una 
prodr,ccióri de 3 á 4.000 m' de tablero 
se iieccsitaria un secadero que 1iivicr.a 
una superficie total de secado de unos 
50-60 m", con iiiz cocficicnte de crrbri- 
micnro del tapiz del 80%. Scria más 
iiitercsaritc qrrc el sccadero tuviera dos 
pisos, priesto que /o  supcl~ficie qilc ocrl- 
pn y Ins péididas de calor son grandes. 

Es niuy frecuente qrrc debido a la ii:- 
versión que /!ay que cfcelua!' para esta 
instalación de secado (puede ser del or- 
deii do 2,5-3 milloms de pesclas) sea 
coiivcniexrc estudiar que esta sección 
Iraboje dos trwi~os o bien m i  turno de 
9-10 horas 


