TABLEROS
CONTRACHAPADOS
PARA ENVASES

En estos dos rftimos aiios hemos re-
cibido gran nrimere de consulias sobre
la fabricacidn de tableros contrachapu-
dos pare envases, sobre iodo en 10 re-
ferente @ desenrollo, cizallade y secado.

Las maderas gque mdas se desenrolian
son chopo y pino, siendo la primera
mucho mds empleada gue la segunda.
Las dimensiones dc |0s tableros son, por
0 general, de 600 x 600 mm y 500 X
500, siendo el grueso de 3 & 4 mm.

1. Dimensién de las desenrolladoras.

Existen varias razones que impiden
emplear 1as desenrolladoras que se usan
en /a fabricacion del tablero contracka-
pado normal de maderas tropicales:

— Imposibilidad ¢ encontrar longitu-
des y didmetros suficientes en las trozas
de madera de las especies utilizadas, grrc
generalmente son de peguefias dimen-
siones.

— Cuanto mayor sea o distancia en-
tre las garras cn la desenrolladora, ma-
yor serd el curro 'y, por tanto, menor
e rendimiento,

— La fabricacién de tablero normal
exige el cumplimiento de unas condicio-
res minimas exigidas por e Ministerio
de Industria para la instalacion de este
tipo de fdbricas. Precisamente |a dimen-
sién dc las desenrolladoras elimina la
exigencia del cumplimiento de los mi-
nimos, puesto que con desenrolladoras
de 800 6 1.300 wimn de separacidn de ga-
rras no existe la posibilidad de fabricar
tablero contrachapade normal.

Consecuencia de |10 gnterior ¢s el em-
pleo de las desenrolladoras de 800 &
1300 mun de separacion entre garras.

La produccién mds acensejable desde
d punto de vista de la rentabilidad es
de winos 3.000-4.000 m? de tablerojdin.

Para |la obtencién de la chapa necesq-
ria para |0 fabricacidn de este tablero es
buena combinacién disponer de una des-
enrolladora de 1300 v otra de 800.

Aungue en principio parece que seria
mds interesante fener dos desenrollado-
ras de 1.300, resulta que hay frozas que
por proceder de saneado 0 del tronzado
de ln madera gue entrq en fdibrica, no
dan la longitud necesaria, también hay
qie fener cn citenta que ¢l cuiro gue se
desaprovecha es mayor cuanto nuds
grande e¢s la desenrolladora.

Para la fabricacicn de 3.000 4 4.000
metros ciadrados de tablero se necesitan
del orden de 20 & 27 ni3 de madera cn
maonte O bien de 16 6 22 N' de madera
y& preparada para desenrollar: supo.
niendo la medin de los didmetros igual
a unos 26 cm.

En estas condicioiies, seria necesario
desenrollar de 160 a 200 #rozas por dia
¥ desenrolladora, empleando 2 desenro-
Hadoras, una de 1.300 y otra de 800,
gite supone una media de 20 6 25 tro-
zasfhora, cantidad que puede aceptarse,
pues aungue la velocidad de desenrollo
es grande, los tiempos #mtertos de carga
Y descarga son también muy amplios,

2. Cizallado.

Para 10 oblencién del 1ablero se ne-
cesita cortar la chapa orre sale de las
desearolladoras.

El ntimere de cortes gue habrd qrrc
dar serd del orden de 17.000 & 23.000
cortesfjornada de 8 horas, 0 bien de 35
& 48 cortesfminuto, atiadiendo un 20 %
de cortes por sanco Y tiempos muer(os,
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hay que pensar en un mimero de cortes
por minuto de 42 & 57 cortesfminuto.

El niimero de cizallas manuales que
han de servir a cada turno seria de dos.

U/n sistema de cizallade aqutomdtico
permitirfa mecanizar las fases de bobi-
nado, almacenamiento Yy, por supuesto,
cizallade, con un ahorro de mano de
obra que puede ser de tres operarios
por finea de desenrolio.

3. Secado

Para ef secade natural de 10 6 13.000
metros cuadrados de chapa a dia, que
suponen e 17 4 23.000 chapas, sz ne-
cesitaria del orden de 600 4 700 m?* de
sitperficie cubierta y aireada y unr equi-
po de obreros iy numerasos para su
movintento.

Ademds, la humedad final nnnca se-
ria la necesaria para un buen encolado.
Es imprescindible gque una fdbrica de
este tipo disponga de w1 secadero artifi-
cial similar a los de tablero normal.
Conviene gue el secadero tenga un an-
cho relativamente pequefio, puesto que
para cubrir. el tapiz fransportador s ne-
cesitarian muchos obreros. Para una
produccién de 3 4 4000 m2 de tablero
se necesitaria un secadero que tuviera
nna superficie total de secado de wnos
30-60 m*, con un coeficiente de cubri-
miento del tapiz del 80%. Serig mds
interesante qrrc el secadero tuviera dos
pisos, puesto gue la superficie gie ocu-
pa Y las pérdidas de calor son grandes.

ES sy frecuente qrrc debido a la in-
version que hay que efectiar para esta
instalacion de secado (puede ser del or-
den de 2,5-3 millones de pesetas) sea
conveniente estudiar que esta seccion
trabaie doS turnes 0 bier un turno de
9-10 horas
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