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Fig. 3
Seccién transversal de un cocede-
ro de madera desenrollable (S
Doifiné).—1: Entrada de vapor.
2. Inyector.—3: Distribucion.--
4 Puorgador de sifon.~5: Con-

densado.—6: Bomba extractora de
. INTRODUGCION condensado.

La industria del tablero contracha-
pado, de vigja tradicion en Espafa y
base fundamental en la industria del
mueble y de las constrncciones de
madera en general, es, desde e punto
de vista econdémico, una de las prin-
cipales industrias de elaboracion de
la madera en nuestro pais.

El nimero total de fébricas que in-
tervienen en la fabricacion de chapa
¥ tableros son 131; de ellas, un 33 %
tiene cicdlo completo, es decir, fabri-
cacion de chapa y posteriormente del
tablero. Las restantes, o sea un 66 %,
se pueden dividir en dos grnpos. los
fabricantes de chapa, bien sea de de-
senrollo o0 a la plana, y lo que con e,
esta chapa, adquirida de los primeros, e — =-©
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fabrican el tablero, complementando-
se entre ambos el ciclo. completo..

Para tener una idea de las carac-
teristicas de unos y otros, fabrican-
tes de tableros de ciclo completo y
fabricantes de chapas'y tableros, po-
demos decir que el 60 % de la pro-
duccion nacional corresponde al pri-
mer grupo, y € 40 9% al segundo.

Hemos de sefialar que este segundo
grupo, por la pequefiez de algunas
instalaciones, y especialmente por la
forma de trabajo, no permiten un
control adecuado por los organismos
correspondientes con respecto a im-
puestos y seguros sociales, 1o que
puede representar, y de hecho repre-
senta, una competencia de importan-
cia frente a la gran industria. Fen6-
meno andogo se presenta en muchos
paises, y muy especiamente en la
industria de aserrado, en la que, aun-
que parezca paraddjico, la pequeia
industria, de tipo familiar, constitu-
ye una competencia que, cuando su
produccion representa un porcentaje
grande con respecto a la nacional, re-
percute de forma apreciable en la
gran industria, que generalmente ni
esguiva ni trata de esquivar la accion
fiscalizadora.

Comparando |los porcentajes de pro-
duccion a que anteriormente nos he-
mos referido, de 60 % para la indus-
tria del fabricante de ciclo completo,
la que podriamos Ilamar la gran in-
dustria, y €l 40 % para | arestante,
es decir, la que consideraremos como
la pequefia industria, al estar casi
equilibradas las producciones de una
y otra, no es de extrafar que se dgje
sentir la influencia y la competencia,
gue en ciertos aspectos tenemos que
calificar de desleal, especiamente en
los precios de los tableros.

Es éste uno de los primeros pro-
blemas con aue emwieza a trowezar
nuestra industria, y que tiende a agu-
dizarse al ir aumentando progresiva-
mente la produccion del  segundo
grupo.

El segundo problema, que tiene una
gran importancia con miras a un
mercado de exportacion, es el de las
materias primas, y muy especial men-
te e de la cola

La situacion en que se encuentra
la industria nacional es de franca in-
ferioridad. El kilo de cola liquida al
66 %%, de urea formadehido, cuesta

Clasificacion comercial de la madera
en rollo, para desenrollar

Propuesta

UNE
56 513

1. Objeto

Esta norme tiene por objeto defier los caracteristicos que deben ufilizarse en lo closificocion comereinl do las ma-

deras desenrollables

2. Clasificacion comercial

Comprende la diferenciocion de los maderos en closes, atendiendo Unicamente o las carocteristicos facilmente cpre:

cigbles o simple vista.

3. Maderos desenrollables

Se <onsideran coNo d liabl I

s que POr sus caracteristicas de densided, textura, grano, etc., SON

q
aptes pora lo obtencién de chaps continue,
su eje.

31 Principales maderas desenrollables. Las principales mederas de procedencia nacional, utilizadés en la industria
de chopas y teblercs, de acuerdo con los nermas UNE 56 501, UNE 56 502, UNE 56 503, UNE 56 504 y UNE 56 505, son:

Abe Ngong
Abedyl Ni"

Afo Nrom

Amon Okolenguma
Andjung QOkume
Chopos Pino insignis
Ekop-Ekeda Pino silvestre
Ekum Pino negral
Haya

4. Clases y sus caracteristicas

" Las clases que se estoblecen son:

41 Clase primera. Se define con arreglo o los caracteres siguientesr

411 Forma de la troza. Cilindrica.

412 Corazén, Centrade y seno.

413 Fibra. Recta,

4,14 Fendas. Ninguna.

415 Nvwdos. Ninguno de didmetro superior o 5 mm.
4,i6 Longitud. 420 m o miltiplos de ésta.

417 Acebolladuras, Ninguno.

42 Clase primera-segunda. Se define con arreglo a los caracteres siguientes:

421 Forma de la troza. Aproximadomente cilindrica, con diferencic méxima entre los diamelros mayor y menor, in-

ferior @ 10 % del primero.

4,22 Corazén. Centrado y sano.

423 Fbra, Con una desviacién de los extremos, medida sobre la periferia, inferior ol 5 % de lo longitud de la

troza.

4,24 Fendos. NO superiores al 5 % de la Yongitud de la troza, y sin lleger a la periferia,

435 Nuda. Se admiten ron didmetros igucles o wferiores a 5 mm y los superiores a 5 mm situcdes o nenos de

10 cm de los extremos.

te cortes tang

a la troza, al girar ésto alrededor de

en el mercado europeo unas 6,90 pe-
setas, mientras en el mercado espa-
fiol nuestros fabricantes tienen que
pagar 13 pesetas por la cola de fa-
bricaciéon nacional o 10,20 por aquella
que importe. Pero hemos de sefialar
que la importacion de cola, al estar
globalizada, se efectia hasta ahora
en cantidades que no tenemos incon-
veniente en sefialar como ridiculas d
no alcanzar siquiera e 5 % de las
necesidades de esta industria. Es in-
dudable que este problema debe ser

objeto de estudio, por la incidencia
que en un mercado de competencia
pudiera tener.

En cuanto a la otra materia prima
en la elaboracion del tablero, la ma-
dera, tampoco se encuentra nuestra
industria en condiciones favorables.
Por una parte es légico que debemos
aprovechar y desarrollar nuestras
fuentes de produccién (nos referimos
a nuestras antiguas provincias afri-
canas de Guinea, principales provee-
doras de esta industria), pero es in-
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426 1 iltiplos do ésta.
42ZF Acebolladuras. Ninguna.

gitud. 4,20 m O

432 Corazén. Centrado y sano.

Ja longitud de fa troza,

10 cm de los extremos de la troze.
436 Longitud, 420 m o molkiples de ésta.
437 Acebolladuras. Ningung,

€.

B
&
@
«
g
£L
&

15 % de la longitud de la troza.

10 em de los extremos de la troze.

4,46 Longitud. Cualquiera.

447 Acebolladuras, Ninguna.

451 Forma. Irregular.

de la troza.

455 Nudos. Cualesquiera
4.16 Longitud. Cualesquiera.
4,57 Acebolladuras, Admitidas,

para |a clase tercera, fa froze se incluira en esta close.
5. Didmetros

tes los siguientes:

rrientemente 1,60 m.

Maderas varias de "Guinea: desde 40 c¢m

Maderos desenrollables nacionales: desde 15 em
6. De la clasificacién y simbolos

cvadro slgwenia

43 Cluse segunda, Se defino con orreglo a los caracteres siguientes:

Forare, i § P o P L .
431 Tronca ¢énica, con diferencia méxima entre los diametros mayor ¥ menor, inferiar al 15 % del primero.

432 Fibra. Con Uno desvincién de los extremos, medida sobre lo periferio, comprendida entra el 5 % y el 10 % de

434 fendos. NO superiores al 10 % do la longitud de la troza.

435 Nudos. Se admiten do diémetros iguales o inferiores a § mm

-tereera, Se define con arreglo o los caracteres siguientes:
441 Forma, Tronco cénica, con diferencic méxime entre log diémetros mayor y menor. inferiores ti 15 % del primero

442 Corazén. Descentrads El centro puede estar padrida hasta 1/5 del didmetrs medio.
443 fibra. Con uno desviocion entre los extremos, medida sobire 10 pariferia, comprendida entre un 10 % y

444 Fendos. No superiores ol 15 % de lo longitud do la troza.

445 MNudes. Se admiten de didmetros iguales o inferiores a 5 mm y los superiores @ éstos situados O mencs de

45 Clase tercera. 5o define con arreglo 0 03 corocteres siguientes:

452 Cormzén. Descentrcdo. El centro puede estar podrido haste 2/5 del didmetro medio.

453 Fibra. Con uno desviacidn de los extremes, medido sobre 1@ periferia, superior gl 15 % de la longitud

4% Cwarla o de rechuze. Cuando en uno misma troza se encuentren reunides dos de los defectos que se sedalon

Los diametros serdn variables segin las especies y aplicaciones, citdndose como valores comerclules mas frecuen

51 Diémelro méxime. Vendrd determinddo por la capacidad de las mdquinas  desenrolladoras, admméﬁdose co-

52 Diémetro minimo. Qkume: lgual o superior a 60.cm

.
L9 clasificacion de los distintos defectos que determinan las clases, agi COMO fos simbolos empleados, serén los def

. los su.eriores & - it . . ... .

=

dudable que esta orientacion no pue-
de llevarse al limite de utilizar toda
la produecién, incluyendo aquella par-
te de calidad marcadamente inferior
con respecto a la normal en € mer-
eado internacional, maxime cuando
este aprovechamiento y la rentabili-
dad del mismo se carga sobre un sec-
tor de la industria nacional y no es
soportado por todo €l pais.

Estas consideraciones, junto a las

técnicas que analizaremos mas deta-
[ladamente en este estudio, han de
examinarse en relacion con e desa-
rrollo prescrito para esta industria
durante €l cuatrienio 1964-1967.

Si se considera | a evolucion de esta
industria en Espafia desde 1949 hasg-
ta 1956 (gr&fico nim. 1), se observa
un desarrollo lento ¥ ascendente. En
este afio de 1956 se produce un au-
mento deslz produccion sin haberse

mejorado las instalaciones sino en
muy pequefia proporcion. Lo que sig-
nificaba claramente que la magquina-
riainstalada veniatrabajando con dé-
ficit de materias primas. Al norma-
lizarse los abastecimientos de mate-
rias primas, € aumento de produc-
cion se encuentra sefialadisimo coON
un verdadero salto, salto que se man-
tiene mas o menos constante, en
cuantia, durante los arfios 57 a 60, afio
en que las mayores facilidades en la
importacion de equipos sefiala mas o
menos el momento de 1a moderniza-
cion de esta industria.

Por lo que se refiere al consumo
por habitante en decimetros cubicos,
éste ha pasado en Espafia de 0,65 en
el afo 1949 a 3,89 en 1961, teniendo
en cuenta que lo cifrado como media
en Europa es de 5 dm?® para ese mig-
mo afo, la situacion de la produccion
industrial nacional se acerca a wvalo-
res aceptables y hara sentir pronto
la necesidad de la exportacion.

Esde sefialar que lasfacilidades de
importacion de equipos de maquina-
ria ha conducido no solo a la mejora
de las instalaciones ya existentes, si-
no a la proliferacion de pequefias in-
dugtrias, gue Unicamente han puesto
al dia su maquinaria sin mejora de
sus instalaciones, creando el proble-
ma a que hemos audido anterior-
mente.

Si analizamos la fébrica media en
Espafia, comparandolacon | a europea,
punto esencial de referencia con vis-,
tas a la entrada zn el mercado co-

min, nos encontramos con lo si-
guiente:
Produccion
N.° de media
Pais fabricas anual
Finlandia ... ... ... 24 16.300 m2
Francia... «uv vor uas 4 7.80 m3
Republica Federal
Alemana... ... ... 124 4010 m3
SUECIA vun wer wee 20 3000 m3
Espafia (solo fabrl-
cas de ciclo com-
pleto).. . 24 250 m3
Espafia (totalldad
de fébricas que
fabrican table-
OS)ER 131 750 m3




Esquema Signo )
Clase Trozo del defecto Caracteristicas
Del estado anterior es evidente que  [—Fig—+ =
: . Lt Modera recta, cilindrica, con el corazén bien centrado, crecimien-
considerando el conjunto de fabricas - de 18 to normal sin nudos, sin rajas 0 todo lo més rojas radiales que no
sin discriminacion entre las fébricas i Heguen &l borde de fas tesas
i i in- . % Rajas radiales que salen al exterior de las testasy que sin ser mu:
de ciclo completo y las de ciclo in Fig. 2 2 &5 )‘- abiertas, tampqoco drhen llegar a abarcar mgygr longitud deyl
completo, nos encontramos con un froza de & A slajlonoiudydeliagioces
' i in- Nudo sano pero de tamafo no muy grande. En algunos casos,
desfase bien marcado de nuestra in Fig. 3 @z:) D puede admitirse ain mas de un nudo, siempre que sean verdade-
dustria con respecto ala europea. Troza de 22 :%rsnr;gtseys%nec?sdyé Ilucr’npt):g;é’dependlendo también del tamafo de los
Por el contrarlo, SI comparamos \’roz:i%eg‘-’/:ig S Nudos sanas pequefios en trozas que no tengan superficies ru-
P q josas.
Unicamente |as de ciclo completo, |os 034 ¢
r Itados, aunque baJ 0S, son mas Fig. S @ Curvada. Tiene mucha importancia el tamafio de la troza y el de
aceptabl es. De todas formas, la pro- Troza de 28 [ la curva para la forma en que hay que considerar este defecto.
duccién media por fabrica es aun Corazon ladeado pero sano. En casos en que la desviacion no
e | Fig. 6 @ sea r_guy géangg, puege Ino ds.eg muy in}porfar&tel estet de(;e?to; se
: considera de 30 cuando lo distancia minima del centro del cora-
muy Inrerior a la europea Traza de 2¢ Y zén a la perzifseri.ai es inferior a la mitad deb diametro (30 cm Oku-
~ me; vorias, cmj.
Desde el afio 1949 hasta el 1961 la 3 |
st el producci AR oA Frozzlz.;}E/S! e Superficie glgo irregular con abultamientos no muy pronunciadas.
. . o
siguiente:
Fig. 8 Crecimiento en espiral no muy pronunciado. Fibra retorcida
Troza de oo | DY ey P y P
Consumo . Fig.dg . )} Cj Grueso variable pero de seccion circular en todas sus partes.
Produccion de nedi o por foa e
Afio tableros m3 habit. en dm.8 Fig. 10 b
9. Diferencia bastante apreciable en el diametro de ambas testas. |’
Troza de 22 = &
1949. ... 17.70 ] fig. Abultamiento pronunciado, sano ue no es nudo.
0 0,65 Troza de 39 @ —_— yq
1950. ... ... 29. . ,
9.700 1’07 Tro';gdlez 30 @ 4‘,/ Rala que sale poco al exterior pera en forma de Zzig-zog.
1951. ... ... 23.500 0,84 -
Fig. 13 ( Acebolladura de pequefia tamafio.
i de 28/3¢
1952. ... ... 27.900 0,99 e Q_|
Fig. 14 v Aceboliodura muy pequefia, comunicada con el exterior con eotra
1953, ... ... 27.800 0,97 Troza de 3¢ fenda recto o en zig-zag.
54 fia. 15 Glriet%s I|o[gducidas por desgajva de fibras, ocasiogadas al tumbar
ig. el arbol (Estas grietas no pueden ser muy grandes, puesto que,
1508 o s 35.800 1,25 Troz.: de 39 ==J gereraimente, iy puede ronzar Ia traza hosta que cas?desapa?ez-
ca). Fendas de apeo.
1955, wvs wnn 34.200 1,18 Fio. 1
Traza de 30 @ O Testas y, en general, toda la troza de formo algo ovalada.
1956; www s 40.900 1,40 —
Fig. 17 @ G Forma alga irregular en lo superficie del cilindro. Falto de forma
1957 69.500 2.36 Troza de 39 circular en las testas.
o S 'y
1958 75.000 2,58 ESTADO DE LA INDUSTRIA EN 1961
1959. ... ... 74.800 2,50 Valor de las instalaciones ... ... ... .. 1040 millones de ptas.
1960; = .. 79.000 2,62 Produccion:
Chapas ... ... ... 26.000.000 m2
1961. ... ...  103.400 3,39 ap
Tablero standard ... ... ... 68.183 m3

El estado de la industria en 1961
podria esquematizarse de la siguiente
manera:

Tableros de otros tipos y

puertas ... ... ...

Valor de la produccion ......

Personal Obrero. s sssssssssssssssassssnsnsnns

o 26,000 m3
1.200 millones de ptas.
4528

»oses st ese




Las perspectivas del sector para el
primer plan de desarrollo se han es-
tablecido de la  forma que se indica
en el cuadro de la pagina siguiente.

En cuanto a producciones. |0s indi-

Esquema Signo
Clase Tisra del dgefecfo Caracteristicas
Fig. 18 5 Algo de pasmo, aborcondo poco m65 de lo que se calcula puede
Teozo..de- 29 p-p.ex ser la albura, y paso a 32 si descontado el pasmo, no se alcanza
un didmetro superior al minimo exigido.
Fig. 19 : .
Troza de 29 p.p.in Pequefio pasmo en el corazon,
Fig. 20 = Fendas i i % de | i
—< que se extienden por el exterior més del 10 % de la longi-
Troza de 3¢ 2 tud de la troza, pasa corrientemente a rechazo. °
fig. 21 . . . .
Troza de 39 > = Nudos sanos en varios sitios de |a superficie 0 aigdn nudo podrido.
Fig. 22 e
Troza de 39 Ws==—"=) rbeoco Muchos nudos pequeidios en toda la superficie.
Fig. 23
Troza de 39 @ /N Trozo de cuna muy pronunciada.
Fig 24 A~~~ | Superficie con muchos abultomientos; pasa corrientemente g e
Troza de 32 chazo.
Fig. U — o _
Troza de 39 9 Crecimiento marcadamente en espiral.
Tro';g- diﬁ s > Grueso muy variable.
Fig. 27 ) %‘/ Fendos y acebolladuras enlazadas que safen bastante al exterior;
Troza de 30 pasa corrientemente a rechazo.
| -
! e _ == I
Fig. 28 ) . h
Troza de 30 @:—) (L Aceboliaduro grende; pasa corrientemente a rechazo.
Fig. 29 @ ‘Superficie irregufar que hace que el tronco no tenga formo citin-
Troza de 32 drica; paso corrientemente a rechazo.
I ] ) iz
Fig. 30 Pasmo que alcanza a mas de la albura de fe troza. De ser grande
i 30 p.g.ex este defecto, puede llegar a considerarse como inservible la troza;
Trozo de | posa corrientemente a rechazo.
1
Fig. 31 i | Corazén pasmado; rrientemente a rechazo
Troza de 3¢ p.g.ip . p ; pasa corrientel i
! |

se han ido siguiendo mas o menos, lo
que aparentemente sefiala un desa-
rrollo normal de la industria.

En cuanto al mercado nacional, con
respecto a su presencia en el interna-
cional, debe tratarse de resolver los
problemas que hemos sefialado y que
resumimos en materias primas made-
ray cola, a precios y calidades eu-
ropeos, y a la competencia de la pe-
quefa industria por falta de adecuado
control en la misma.

Por otra parte, esta industria se
encuentra con |a competencia, que ya
empieza a sentir, del tablero de par-
ticulas, que en determinados grupos
ha entrado plenamente en la indus-
tria del mueble, principal campo de
empleo del tablero contrachapado en
Espafia.

Si analizamos el empleo de los ta-
bleros y sus posibilidades, de datos y
referencias de otros paises, lo que
trataremos en un capitulo especial
dada su importancia, Ilegaremos a la
conclusion que el tablero tiene en
Espafia posibilidades grandes y que
si no ha alcanzado hasta ahora su to-
tal empleo, se debe exclusivamente a
lafalta de conocimiento por los usua-
rios.

Es indudable que uno de |os aspec-
tos mas importantes del desarrollo
intrinseco de esta industria es su as-
pecto técnico, con respecto a las me-
joras obtenidas y desarrolladas en
otros paises.

En el mes de julio del afio pasado
tuve ocasion de asistir a la reunién
del panel, convocado por la F. A. O,
sobre tableros contrachapados y ta-
bleros derivados de madera. Por otra
parte, la Federacién Europea de Fa-
bricantes de Tableros Contrachapados
‘ha hecho una recopilacion de nuevas

ces expresados en el mismo darian L ! ‘ ! T /g?ggcm
los valores siguientes: so— fa=21°C  ly=100°C | / _J___6
), 61cm
1962... «ve wev ... 121,000 M3 a0 /] /
1963 ... ... ... 137.500 m3 _ / P
1964... .. ... ... 156.100 m? N 7
. . . 0
Si comparamos estas cifras previs- 6 4
tas en 1961 con las realmente alcan- 50—
zadas, que han sido |as siguientes: 0 7 /
Yy
1962... ... ... ... 114.600 m3 e © / /|
1963+ we wov ... 126.600 ms & . § P
Duracién del & > 5
Ler semestre vaporizado en i ,J/ Hem
1964... e ... ..  65.500 m3 fancién de la P I =, —T |
densidad y el didmetro.
se observa que aquellas previsiones y 071 02 03 0% 05 06 07 08 09 10

(Segiin O. H. Fleischer.)
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Fig. 5.
Patio de apilado en seco.

técnicas. Con estos instrumentos co-
mo base, vamos a ir analizando cada
una de las fases de fabricacion del
tablero.

fl. LINEA DE FABRICACGION

La linea de fabricacion de | a indus-
tria de tableros contrachapados es la
siguiente:

Patio de apilado de madera en rollo

Preparacion de la madera en rollo

Troceado

Desenrollo de la chapa

Secado y dimensionado

Juntado y montaje de tablero

Encolado de chapas

Armado del tablero

Prensado del tablero

Escuadrado del tablero

Lijado y acuchillado del tablero
Terminacién y acabado de super-
ficies

PERSPECTIVAS PARA EL PRIMER PLAN DE DESARROLLO
1961 1962 1963 1964 1965 1966 1967

Indice de produc-

CIONES ......... 100 117 133 151 167 177 184
Porcentaje  mano

de obra ... 169% 172% 175% 178% 181% 184 % 18,7 %
Porcentsje de ma-

terias primas y

productos semi-

elaborados 511% 535% 529% 523% 51,7% 51,1% 505%
Porcentaie resi-

dual 2499% 239% 229% 219% 209% 189% 179%

Patio deapilado apilado en seco y patios de apilado

de maderaenrollo

Los patios de apilado se clasifican
en dos tipos principales: patios de

en agua. Los primeros, constituidos
por una superficie. donde se apila la
madera en rollo por clases y calida-
des. La superficie debe ser suficiente

Fig. 2

Tiempo de vaporizado

en funcion del
diametro, densidad y

peso especifico,

10

0y To= /o8 ]
- / Vo7
80 ) / /
70 /
60 / / /0'6_.
5 ’/ /
o / // P
4 N AN
1~
o //f/ //
10 // % ]
0 =

20 30 40 50 60 M

r/o en gr./cm. cabico.

para el apilado de |la madera necesa-
ria para tres meses de fabricacion, al
menos para Espafia. En otros paises
en que las dificultades de abasteci-
miento, en ciertas estaciones del aiio,
son muy grandes, | asuperficie de api-
lado debe ser suficiente para el abas-
tecimiento de la industria durante
seis meses, e incluso al afo.

La industria europea, y espafiola,
se abastece en general de maderas
africanas, maderas de grandes di-
mensiones, didmetros minimos supe-
riores a 40 cm. y, por consiguiente,
dificil de manipular y de apilar. En
este sentido la altura de apilado es
de unos 6 m. y el coeficiente de api-
lado varia entre un 0,40 a 0,50; por
consiguiente, la superficie necesaria
en metros cuadrados se calcula en
funcion del volumen que debe apilar-
se, trimestral, semestral o anual, V.

\Y

m2

S =
2,5

L a distribucién se hace en cuadricu-
la, cuando la madera es de pequefias
dimensiones, y en el caso de grandes
trozas, caso general en la industria
espafiola, debe ser lineal, haciendo re-
correr toda la linea un punto grua
que abastece los cocederos.

El puente grua es la méquina clé&
sica del patio de apilado, por lo que
los patios son generalmente longitu-
dinales en la parte cubierta por el
puente gruda, que por las dimensiones,
y sobre todo el peso de las trozas,
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debe ser potente. Cuando se trabaja
con maderas tropicales, que es el
caso mas general, éste debe ser por lo
menos de 20 Tm.

Por otra parte, el patio de apilado,
en especial en las fébricas grandes,
debe tener una buena via de distri-
bucion y de enlace con las vias de
abastecimiento.

El otro tipo de patio de apilado,
usado especialmente en Estados Uni-
dos de América, es el de la balsa, es
decir, un depésito de grandes dimen-
siones con agua. El apilado en agua
tiene muchas ventajas, especialmente
para el movimiento de |la madera y
conservacion de la misma. Sin em-
bargo, tiene el inconveniente de que
la madera no flota féacilmente, pues
la absorcion de agua hace que mu-
chas trozas se hundan. Por otra par-
te, exige una superficie mayor, para
un mismo volumen de amacenaje,
que en el patio seco.

En Espafia se utiliza muy poco ac-
tualmente este método de apilado, ni
creo gue se pueda utilizar facilmente,
excepto en las instalaciones cercanas
al mar, donde puede utilizarse éste
como balsa.

En Europa tampoco se utiliza mu-
cho el almacenamiento en balsas.

No ha de olvidarse que, excepto en
los paises nordicos, la industria eu-
ropea de tableros contrachapados tra-
baja principalmente con maderas afri-
canas, y no esta localizada muy cerca
de los puertos de mar.

Preparacion de la
madera en rollo

Todas las trozas, bien se destinen
al desenrollo o a la chapa plana, de-
ben ser acondicionadas y limpiadas.
Esta operacion se empieza por elimi-
nar la coz de las trozas, en el caso
que esta parte sea sefialadamente
mas gruesa que el resto de las mis-
mas. La coz de las trozas general-
mente no es Util; por el contrario, es
perjudicial, salvo en cierto casos, co-
mo sucede con el nogal y otras es-
pecies en las que se busca especial-
mente |la trepa dada por la raiz.

La segunda operacion es la de tro-
ceado de las trozas en dimensiones
apropiadas al torno o a la maquina
\plana que ha de trabajar la madera.

Fig. 4.—
Alzado y planta de un cocedero.

Las trozas de maderas tropicales son
generalmente de una gran longitud,
y por €llo, al dividirlas, debe procu-
rarse hacer el menor niumero posible
de cortes, al mismo tiempo que sacar
el maximo partido de ellas, eliminan-
do los defectos que normalmente po-
seen.

La clasificacion de las trozas para
el desenrollo se suele hacer siguiendo
las normas del Ilamado Pair Nerchan-
table, cuya norma, recogida por el
Instituto Nacional de Normalizacion,
incluimos en los cuatro recuadros que
acompariian a este trabajo.

La tercera operacion que se efec-
tla es la dd vaporizado o cocido.
Consiste esta operacion en el trata-
miento en camaras, bien por vapor,
vaporizadores; o por agua caliente,
cocederos.

Aunqgue existen maderas que no ne-
cesitan este tratamiento y pueden
desenrollarse directamente cuando la
madera esta verde, como sucede con
el chopo, en general todas las made-
ras deben tener este tratamiento
previo, porque se trabajan mucho me-
jor cuanto mas calientes y saturadas
de agua estén. Sin embargo, €l trata-
miento ha de tener un limite, puesla
madera puede volverse deshilachada
0 repelosa, y en este caso es précti-
camente indtil para su trabajo pos-
terior.

En Espafia se tratan generalmente
por vaporizado en la zona Norte y
Nordeste; en cambio, en el Levante
espafiol, como regla general, no se
tratan para el desenrollo.

Tenemos que sefialar aqui que, en
general, en Europay en América to-
da la madera se trata.

Ha de tenerse en cuenta que ade-
mas de trabajarse mejor, se obtiene
un ahorro de energia apreciable en
las méaquinas, que puede llegar en al-
gunas maderas al 20 %, ya que €l
esfuerzo necesario para el corte, co-
mo veremos en €l estudio del desen-
rollo, es menor.

Las condiciones de tratamiento va-
rian de unas especies a otras y la
duracion varia de veinticuatro horas
hasta tres o cuatro dias. En general
se suele emplear el vaporizado para



las especies blandas y semi-duras.

Algunas veces estas operaciones
Ilevan consigo un cambio de color en
la madera que puede no ser desea-
ble, aunque en algunas especies este
cambio de color se busque especial-
mente, como sucede en el haya.

En el caso de vaporizado, se suele
hacer esta operacion después del tro-
ceado, aunque puede hacerse a la in-
versa. La primeraforma de actuar se
suele emplear generalmente para la
madera que se va a desenrollar, vy,

por el contrario, para la madera que
se va a tratar a la plana se suele
hacer el troceado previo.

El cocido suele hacerse en |a prac-
tica sumergiendo los trozos en agua
fria, y luego ésta se va calentando
poco a poco, hasta alcanzar la tem-
peratura deseada. Con esta practica,
que ha confirmado investigaciones
posteriores, se reducen en gran parte
lasfondas de testas.

Los tiempos de vaporizado, que de-
penden delaclasedemaderay del dia-

metro, se han tratado de estudiar, te-
niendo en cuenta la difusion del calor,
gue se recogen en los gréficos ad-
juntos (figs. 1y 2). Los tiempos, pa-
ra los diametros grandes, son excesi-
vamente largos, y por ello E Mo-
rith recomienda reducir los tiempos
a la mitad, desenrollar hasta un dia-
metro de 40 cm., volver a vaporizar
y continuar el desenrollo.

Para terminar incluimos los datos
précticos recopilados por L. Vorrei-
ter.

cTi“CPo%fi%tgra Duracion en horas del tratamiento para didmetros en.cm.
Especie de madera v=va°1(7:0.r[zado Presion 30 40 50 60 70 80 90 100 120 150
Samba ... ... oo 75- 90 0.6 14 18
Telablanca ... ... ... ... ... ... 85 © 30 40
ACOM ... ... o i i 40- 60 (O _ 25 —
Acacia ... ... ... ... 60- 80 (V) 36 48
Avediré ... ... .. e 50- 60 (V) 12 st 04
Abedul europeo ... ... ... ... 60 %) 0,3 80 160
Abedul blanco ... ... ... ... ... 80 © 12 18 36
Bbano ... ... ... ... ... ... .. 90 © 100 160
Ebano ... ... ... ... ... . 110 V) 09 9 —- 120
Roblz ... ... ... ... ... ... .. 70- 80 (V) 0.6 30 — 40
Rob'e ... ... ... ... ... ... 100 V) 0,8 5 — 36 83
Aliso ... ... ... ... ® (I 16 24
AliSO ..vinenes 80 (V) 04 10 14
Fresno ... ... ... ... ... ... .. 70- 80 (V) 30 50
Cerezo ... ... .o 50- 60 (V) 24 48
Cerezo ... ... ... .. 50- 60 (V) 12 36
Akom ... ... ... .. .. 50 V) 0,1 438
Akom ... ... ... ... 95-100 (V) 0.6 20 2
Noga ... ... oo o 50- 60 (V) 70 10
okume ... ... ... ..o 95-100 (V) 30 80
Okume ... ... ... ... ... ... .. 35 40 (V) 16 ——— 240
Palesandro ... .. ... ... ... ... 70- 0 (V) 36 90
Chopo ... ... ... ol 30- 40 (V) 6 — 12
Chopo ... ... ... ... ... 100 ) e 6 — — 2
Pl&ano ... ... ...... ... ... .. 70- 80 (V) 18 —— 24
Rauli ... 60- 80 (V) — — 3% ——
Haya ... .. 60 V) —_— 24 —
Haya ... . oo e e 75- 90 (V) 06 40 -
Haya ... ... ... ... ... ... .. 110 W2 14 12 -—
Olmo ... ... ... ... .. ... 40- 50 (V) 24 48
Abeto ... ... 40- 60 (V) 24 36
Cedro ....oviiiii 40- 50 (V) 24 48

Las dimensiones de las camaras
para maderas tropicales son general-
mente de 10-12 m. de longitud, 5-6
metros de ancho y de 2,5 a 3 metros
de profundidad.

En lasfiguras 3 y 4 se dan los de-
talles constructivos de las mismas. La

primera, de acuerdo con E. Doffiné,
representa la seccién transversal de
una camara de vaporizado, con inyec-
cion de vapor por 1y 2, y una pan-
talla de distribucién del mismo, 3. El
ntimero 4 representa el sifén purga-
dor de la camara; 5 el condensador;

7y 8, la bomba de vaciado de | a ca-
mara de condensaciéon. La figura 3
representa la planta de una instala-
cion de cocido o vaporizado de acuer-
do con L. Vorreiter. En la figura 3
se dan los detalles de paredes y ta-
pas segln € mismo autor.



