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La industria del tablero contracha- 
pado, de vieja tradición en España y 
base fundamental en la industria del 
mueble y de las constrncciones de 
madera en general, es, desde el punto 
de vista económico, una de las prin- 
cipales industrias de elaboración de 
la madera en nuestro país. 

El número total de fábricas que in- 
tervienen en la fabricación de chapa 
r tableros son 131; de ellas, un 33 % 
tiene ciclo completo, es decir, fabri- 
cación 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 o a la plana, y lo que con 
esta chapa, adquirida de los primeros, 

Fig. 3. 
Sección transversal de un coeede- 
ro de madera desenrollable (S. 
DoEfiné).-1: Entrada de vapor. 
2: Inyector.-3: Distribución.-- 
4: Fnrgador de sifún.-S: Con- 
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fabrican el tablero, complementándo- 
se entre ambos el ciclo. completo.. 

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

Hemos de señalar que este segundo 
grupo, por la pequeñez 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, lo que 
puede representar, y de hecho repre- 
senta, una competencia de importan- 
cia frente a la gran industria. Fenó- 
meno análogo se presenta en muchos 
países, y muy especialmente en la 
industria de aserrado, en la que, aun- 
que parezca paradójico, la pequeña 
industria, de tipo familiar, constitu- 
ye una competencia que, cuando su 
producción representa un porcentaje 
grande con respecto a la nacional, re- 
percute de forma apreciable en la 
gran industria, que generalmente ni 
esquiva ni trata de esquivar la acción 
fiscalizadora. 

Comparando los porcentajes de pro- 
ducción a que anteriormente nos he- 
mos referido, del 60 % para la indus- 
tria del fabricante de ciclo completo, 
la que podríamos llamar la gran in- 
dustria, y el 40 % para l a  restante, 
es decir, la que consideraremos como 
la pequeña industria, al estar casi 
equilibradas las producciones de una 
y otra, no es de extrañar que se deje 
sentir la influencia y la competencia, 
que en ciertos aspectos tenemos que 
calificar de desleal, especialmente en 
los precios de los tableros. 

Es éste uno de los primeros pro- 
blemas con aue em~ieza a trouezar 
nuestra industria, y que tiende a agu- 
dizarse al ir aumentando progresiva- 
mente la producción del segundo 
grupo. 

El segundo problema, que tiene una 
gran importancia con miras a un 
mercado de exportación, es el de las 
materias primas, y muy especialmen- 
te el de la cola. 

La situación en que se encuentra 
la industria nacional es de franca in- 
ferioridad. El kilo de cola líquida al 
66 %, de urea formaldehido, cuesta 
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en el mercado europeo unas 6,90 pe- 
setas, mientras en el mercado espa- 
ñol nuestros fabricantes tienen que 
pagar 13 pesetas por la cola de fa- 
bricación nacional o 10,20 por aquella 
que importe. Pero hemos de señalar 
que la importación de cola, al estar 
globalizada, se efectúa hasta ahora 
en cantidades que no tenemos incon- 
veniente en señalar como ridículas al 
no alcanzar siquiera el 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 elaboración del tablero, la ma- 
dera, tampoco se encuentra nuestra 
industria en condiciones favorables. 
Por una parte es lógico que debemos 
aprovechar y desarrollar nuestras 
fuentes de producción (nos referimos 
a nuestras antiguas provincias afri- 
canas de Guinea, principales provee- 
doras de esta industria), pero es in- 
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dudable que esta orientación no pue- 
de llevarse al lím'ite de utilizar toda 
la produccián, incluyendo aquella par- 
te de calidad marcadamente inferior 
con respecto a la normal e n  el mer- 
eado internacional, máxime 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 el país. 

Estas consideraciones, junto a las 

técnicas que analizaremos más deta- 
lladamente en este estudio, han de 
examinarse en relación con el desa- 
rrollo prescrito para esta industria 
durante el cuatrienio 1964-1967. 

Si se considera la evolución de esta 
industria en España desde 1949 has- 
fa 1956 (gráfico núm. l), se observa 
un desarrollo lento Y ascendente. En 
este año de 1956 se produce un au- 
mento d e r h  producción sin haberse 

mejorado las instalaciones sino en 
muy pequeña proporción. Lo que sic- 
nificaba claramente que la maquina- 
ria instalada venia trabajando con dé- 
ficit de materias primas. Al norma- 
lizarse los abastecimientos de mate- 
rias primas, el aumento de produe- 
ción se encuentra señaladísimo con 
un verdadero salto, salto que se man- 
tiene más o menos constante, en 
cuantía, durante los años 57 a 60, año 
en que las mayores facilidades en la 
importación de equipos señala más o 
menos el momento de la moderniza- 
ción de esta industria. 

Por lo que se refiere al consumo 
por habitante en decímetros cúbicos, 
éste ha pasado en España de 0,65 en 
el año 1949 a 3,39 en 1961; teniendo 1 
en cuenta que lo cifrado como media , 

en Europa es de 5 dms para ese mis- 1 
! 

mo año, la situación de la producción 
industrial nacional se acerca a valo- . . 

. I 
res aceptables y hará sentir pronto 1 
la necesidad de la exportación. ! 

! 

Es de señalar que las facilidades de t 

importación de equipos de maquina- 
ria ha conducido no sólo a la mejora 

i 
I 

de las instalaciones ya existentes, si- 
no a la proliferación de pequeñas in- 

1 
1 

dnstrias, que únicamente han puesto 
al día su maquinaria sin mejora de 
sus instalaciones, creando el proble- 
ma a que hemos aludido anterior- 
mente. 

Si analizamos la fábrica media en 
España, comparándola con la europea, 
punto esencial de referencia con vis-, 
tas a la entrada ¿n el mercado co- 
mún, nos encontramos con lo si- 
guiente: 

1 

Finlandia ... ... ... 24 16.300 m3 
Francia ... ... ... ... 44 7.840 m3 
República Federal 

Alemana ... ... ... 124 4.010 m3 
Suecia ... ... ... ... 20 3.000 m3 
España (sólo fábri- 

cas de ciclo com- 
pleto) ... ... ... ... 24 2.500 m3 

España (totalidad 
de fábricas que 
fabrican table- 
ros) ... ... ... ... 131 750 m3 



Clase 
Esquema 

1 Trozo 
Signo 

del defecto 

Del estado anterior es evidente que 

considerando el conjunto de fábricas 

sin discriminación entre las fábricas 

de ciclo completo y las de ciclo in- 

completo, nos encontramos con un 
desfase bien marcado de nuestra in- 
dustria con respecto a la europea. 

Por el contrario, si comparamos 

únicamente las de ciclo completo, los 
resultados, aunque bajos, son más 

aceptables. De todas formas, la pro- 
ducción media por fábrica es aún 

muy inferior a la  europea. 

Desde el año 1949 hasta el 1961 la 

evolución de la  producción ha  sido la 
siguiente: 

Caractertsticos 

Modera recta, cilindrica con el corazón bien centrado crecimien- 
to normal sin nudos, stn'raias o todo lo más rojas radiches que no 
lleguen al borde de las testas. 

Rojos radiales que salen al exterior de las testas y que sin ser muy 
abiertas tampoco drhen llegar a abarcar mayor longitud del 
10 % dé la longitud de la troza. 

Troza de 10 
Fig l l - 
Fig. 2 W 

Troza de ). / 
Nudo sano pero de tamaño no muy grande. En algunos casos, 
puede admitirse aún más de un nudo, siempre ue sean verdode- 
rqmsnte sonos y limpios, dependiendo tambibn %el tamaño de los 
mismos Y del de la traza, 

Fig. 3 
Troza de 2S 1-- 

Fig. 4 
lrozade~2o/3o m 

o 3.- 
Nudos sanas pequeiios en troqos que no tengan superficies ru- 
gosas. 

Fig. S 
Troza de 2S 1 0 Curvado. Tiene mucha importancia el tomoiio de la troza y el de 

la curva para la forma en que hay que considerar este defecto. 

Corazón ladeado pero sano. En casos en que la desviación no 
sea muy grande, puede no ser muy imporfante este defecto; se 
considera de 30 cuando lo distancia mínima del centro del coro- 
zón a la periferia es inferior a la mitad de) diámetro (30 cm Oku- 
me; vorias, 25 cm\. 

Fig. 6 
Traza de 2S 1 @ 

Fig. 7 
Iroza de20/3n a 

o 3P 
Superficie qlga irregular con abultamientos no muy pronunciadas. 

Fig. 8 
Troza de 3 

Crecimiento en espiral no muy pronunciado. Fibra retorcida 

Consnmo 

Producción de medio por 

Alío tableros m3 habit. en dm.8 

Fig. 9 
Troza de 20 

Grueso variable pero de sección circular en todas sus partes. 

Fig.10 a Troza de 20 
Diferencia bastante apreciable en el diámetro de ambas testas. 

Fig. 11 a Troza de 30 
Abultamiento pr~nunciodo, sano y que no es nudo. 

Fig. 12 
Troza de 30 

Rala que sale poco al exterior pera en forma de zig-zog. 

F .  13 1 @ 'roza de 20130 
Acebolladura de pequeña tamaiia. 

Fig. 14 
Troza de 30 

Acebolladura muy pequeña, comunicada con el exterior con oha 
fenda recto o en zig-zag. 

Grietas producidas por desgaje de fibras ocasionadas al tumbar 
el árbol (Estas grietas no pueden ser mhy grandes, puesto que, 
geceroimente, se puede tronzar la traza hasta que casi desaparez 
cal. Fendas de aDeo. 

Fig. 15 
Troza de 30 

Fig. 16 
Traza de 30 

Testas y, en general, toda la troza de formo algo ovalada. 

Forma alga irregular en lo superficie del cilindro. Falto de forma 
circular en las testas. 

ESTADO DE LA INDUSTRIA EN 1961 

Valor de las instalaciones .................. 1.040 millones de  ptas. 

Producción: 

Chapas ......... ... 26.000.000 m2 

Tablero standard ......... 68.183 m3 

Tableros de otros tipos y 
puertas ............... 26.000 m3 

...... Valor de la producción ........... 1.200 millones de ptas. 

.............................. Personal obrero 4.528 

El estado de l a  industria en 1961 

podría esquematizarse de la siguiente 

manera: 



En cuanto a l  mercado nacional, con 
respecto a su presencia en el interna- 
cional, debe tratarse de resolver los 
problemas que hemos señalado y que 
resumimos en materias primas made- 
r a  y cola, a precios y calidades eu- 
ropeos, y a la  competencia de la  pe- 
queña industria por fal ta de adecuado 
control en la misma. 

Caracteristicas 

Algo de pasmo, aborcondo poco m65 de lo que se calcula puede 
ser la albura, y paso a 30 si descontado el pasmo, no se alcanza 
un d16metro superior al minimp exigido. 

Pequeño pasmo en el corazbn. 

Fendas que se extienden por el exterior m6s del 10 % & la longi  
tud de la troza, pasa corrientemente a rechazo. Por otra parte, esta industria se 

encuentra con la  competencia, que ya 
empieza a sentir, del tablero de par- 
tículas, que en determinados grupos b 
ha entrado plenamente en la  indus- 

Nudos sanos en varios sitios de la rupertlc~e o alg6n nudo podrido. 

Muchos nudos pequefios en toda la superficie. tria del mueble, principal campo de 
empleo del tablero contrachapado en 
España. '- Trozo de cuna muy pronunciada. . , .  

Si analizamos el empleo de los ta- 
bleros y sus posibilidades, de datos y 
referencias de otros países, lo que 

Fig 24 
Troza de 30 

- 
-- 

Fig. u ,- Troza de 30 

Fig. 26 
Troza de S 4 

-- 

- 
SupMf~cie con muchos abuliamientos; paro corrientemente o re. 
chazo. 

trataremos en un capítulo especial 
dada su importancia, llegaremos a la  
conclusión que el tablero tiene en 

Crecimiento marcadamente en espiral. 

Grueso muy variable. 
España posibilidades grandes y que 
si no ha  alcanzado hasta ahora su to- l 
tal empleo, se debe exclusivamente a 

1 
l 

Fig. 27 
Troza de 30 

Fendos y acebolladuras enlazadas que salen bostante al exterior; 
pasa corrientemente a rechazo. la falta de conocimiento por los usua- 

rios. 
Fig. 28 

Troza de 30 
E s  indudable que uno de los aspec- 

Aceboliaduro gronde; pasa corrientemente a rechazo. 
tos más importantes del desarrollo 
intrínseco de esta industria es  su as- 

Superficie ~rregulor que hace que el tronco no tenga formo cilln- 
drm; paso corrientemente a rechazo. pedo técnico, con respecto a las me- 

joras obtenidas y desarrolladas en 
otros países. 

En el mes de julio del año pasado 
tuve ocasión de asistir a la reunión 
del panel, convocado por la  F. A. O., 

-- 
Pasmo que alcanza a más de la albura de h troza. De ser grande 
este defedo, puede llegar a considerarse como inservible la troza; 
posa corrientemente a rechozo. 

Fig. 30 
Trozo de 30 

Fig. 31 
Trozg de 3 Corazún pasmado; pasa corrientemente a rechazo. 

sobre tableros contrachapados y ta- 
bleros derivados de madera. Por otra 
parte, la Federación Europea de Fa- 
bricantes de Tableros Contrachapados 

1 
ha hecho una recopilación de nuevas 1 

Las perspectivas del sector para el se han ido siguiendo más o menos, lo 
primer plan de desarrollo se han es- que aparentemente señala un desa- 
tablecido de la forma que se indica rrollo normal de la  industria. 
en el cuadro de la  página siguiente. 

En cuanto a producciones. los índi- 
ces expresados en el mismo darían 
los valores siguientes: 

90 - 

80 - 
70 - 
60 - 

50 - 

YO; 

1962 ............ 121.000 m3 
1963 ............ 137.500 m3 __-___--- - 
1964 ............ 156.100 m3 

Si comparamos estas cifras previs- 
tas en 1961 con las realmente alcan- 

- 

zadas, que han sido las siguientes: 
I 

196 Z... ......... 114.600 m3 
Fig. 1. 

1963 ............ 126.600 m3 
-e . > 

Duracibn del 
Ler semestre vaporizado en 

1964. ........... 65.500m3 funcidn de la 
demidad y d dámetro. 

se obse (Según O. H. Fleiscber.) 

6 - 



Fig. 5. 
patio de apilado en seco. 

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

II. L l N E A  D E  F A B R l C A C l O N  
La línea de fabricación de la  indus- 

tria de tableros contrachapados es la  
siguiente : 

Patio de apilado de madera en rollo 
Preparación 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 

Lij 
Tei 

iado y acuchillado del tablero 
-minación 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 ... ... 16,9 % 17,2 % 17,s % 17,8 % 18 1 % 18,4 % 18,7 % 

Porcentaje de ma- 
terias primas y 
productos somi- 
daborados . .  51,1% 5 3 5 %  52,9% 52.3% 51,7% 51,1% 

Porcentaie resi- 
dual ... ... .. 24,9 % 23,9 % 22,9 % 21,9 % 20,9 % 18,9 % 17,9 % 

Patio de anilado apilado en seco y patios de apilado 
- 

- a 

de madera en rollo en agua. Los primeros, constituidos 
por una superficie. donde se apila la 

Los patios de apilado se clasifican madera en rollo por clases y calida- 
en dos tipos principales: patios de des. La superficie debe ser suficiente 

Fig. 2. 

Tiempo dk vaporizado 
en función del 
d i i t r o ,  densidad y 
lyeso especifico, 
rJa en g r J m .  cú.Mco. 

para el apilado de la madera necesa- 
ria para tres meses de fabricación, al 
menos para España. En otros países 
en que las dificultades de abasteci- 
miento, en ciertas estaciones del ario, 
son muy grandes, l a  superficie de api- 
lado debe ser suficiente para el abas- 
tecimiento de la industria durante 
seis meses, e incluso al año. 

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

v 
S = -  m2 

295 

La distribución se hace en cuadrícu- 
la, cuando la madera es de pequeñas 
dimensiones, y en el caso de grandes 
trozas, caso general en l a  industria 
española, debe ser lineal, haciendo re- 
correr toda la  línea un punto grúa 
qu,e abastece los cocederos. 

El puente grúa es l a  máquina clá- 
sica del patio de apilado, por lo que 
los patios son generalmente longitu- 
dinales en la  parte cubierta por el 
puente grúa, que por las dimensiones, 
y sobre todo el peso de las trozas, 



CONTRACHAPADO 

debe ser potente. Cuando se trabaja 
con maderas tropicales, que es el 
caso más general, éste debe ser por lo 
menos de 20 Tm. 

Por otra parte, el patio de apilado, 
en especial en las fábricas grandes, 
debe tener una buena vía de distri- 
bución y de enlace con las vías 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 depósito de grandes dimen- 
siones con agua. El apilado en agua 
tiene muchas ventajas, especialmente 
para el movimiento de l a  madera y 
conservación de la  misma. Sin em- 
bargo, tiene el inconveniente de que 
la madera no flota fácilmente, pues 
la absorción de agua hace que mu- 
chas trozas se hundan. Por otra par- 
te, exige una superficie mayor, para 
un mismo volumen de almacenaje, 
que en el patio seco. 

En España se utiliza muy poco ac- 
tualmente este método de apilado, ni 
creo que se pueda utilizar fácilmente, 
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 países nórdicos, la  industria eu- 
ropea de tableros contrachapados tra- 
baja principalmente con maderas afri- 
canas, y no está localizada muy cerca 
de los puertos de mar. 

Preparación de la 
madera en rollo 

Todas las trozas, bien se destinen 
a l  desenrollo o a la chapa plana, de- 
ben ser acondicionadas y limpiadas. 
Esta operación se empieza por elimi- 
nar la coz de las trozas, en el caso 
que esta parte sea señaladamente 
más gruesa que el resto de las mis- 
mas. La coz de las trozas general- 
mente no es útil; 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 raíz. 

La segunda operación es la  de tro- 
ceado de las trozas en dimensiones 
apropiadas a l  torno o a la máquina 
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 ello, al dividirlas, debe procu- 
rarse hacer el menor número posible 
de cortes, al mismo tiempo que sacar 
el máximo partido de ellas, eliminan- 
do los defectos que normalmente po- 
seen. 

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

La tercera operación que se efec- 
túa es la del vaporizado o cocido. 
Consiste esta operación en el trata- 
miento en cámaras, bien por vapor, 
vaporizadores; o por agua caliente, 
cocederos. 

Aunque existen maderas que no ne- 
cesitan este tratamiento y pueden 
desenrollarse directamente cuando la 
madera está verde, como sucede con 
el chopo, en general todas las made- 
ras deben tener este tratamiento 
previo, porque se trabajan mucho me- 
jor cuanto más calientes y saturadas 
de agua estén. Sin embargo, el trata- 
miento ha de tener un límite, pues la 
madera puede volverse deshilachada 
o repelosa, y en este caso es prácti- 
camente inútil para su trabajo pos- 
terior. 

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

Tenemos que sefialar aquí que, en 
general, en Europa y en América to- 
da la madera se trata. 

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

Las condiciones de tratamiento va- 
rían de unas especies a otras y la  
duración varía de veinticuatro horas 
hasta tres o cuatro días. En general 
se suele emplear el vaporizado para 



las especies blandas y semi-duras. 
Algunas veces estas operaciones 

llevan 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 operación después del tro- 
ceado, aunque puede hacerse a la  in- 
versa. La primera forma de actuar se 
suele emplear generalmente para la 
madera que se va a desenrollar, y, 

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 la  prác- 
tica sumergiendo los trozos en agua 
fría, y luego ésta se va calentando 
poco a poco, hasta alcanzar la  tem- 
peratura deseada. Con esta práctica, 
que ha confirmado investigaciones 
posteriores, se reducen en gran parte 
las fondas de testas. 

Los tiempos de vaporizado, que de- 
penden de la clase de madera y del diá- 

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

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

Temperatura 
c = cocido Duración en horas del tratamiento para d i h e t r o s  en.cm. 

v = vaporizado 
o c .  

Samba . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  
Tela blanca .................. 
Acor ........................ 
Acacia . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  
Avedire . . . . . . . . . . . . . . . . . .  
Abedul europeo . . . . . . . . . . . .  
Abedul blanco ............... 
Ebano ..................... 
Ebano . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  
Roblr . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  
Rob'e . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  
Aliso . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  

. . . . . . . . . . . .  Aliso ...... 
Fresno . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  
Cerezo . . . . . . . . . . . . . . . . .  
Cerezo . . . .  
Akom . . . . .  
Akom . . . . .  
Nogal . . . .  
Okume ... 

... O kume 
Palesandro . . . .  
Chopo . . . .  
Cúiopo . . . . .  
Plátano ... 
Raulí . . . . .  
Haya . . . . .  
Haya . . . . . .  
Haya . . . . . .  
Olmo . . . . . . . . . . . . . . .  ... 
Abeto . . . . . . . . . . . . . . . . . .  

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  Cedro 

100 (V) 0,s 5 -- 
SO (VI 
SO (V) 0,4 
70- 80 (V) 
50- 60 (V) 
50- 60 (V) 
50 (V) 0,l 48 
95-100 (V) 0,6 20 22 
50- 60 (V) 70 1 O0 
95-100 (V) 30 80 
35- 40 (V) 16 - 240 

70- 90 (V) 36 90 
30- 40 (V) 6 12 

100 (V) - 6 - 22 
70- 80 (V) 18 - 24 
60- 80 (V) ---- 36 --- 
60 (V) - 24 - 
75- 90 (V) 0,6 40 --- 72 

110 (V) 1 $4 12 -- 
40- 50 (V) 24 - 48 
40- 60 (V) 24 - 36 
40- 50 (V) 24 48 

Las dimensiones de las cámaras primera, de acuerdo con E. Doffiné, 7 y 8, la bomba dc vaciado de l a  cá- 
para maderas tropicales son general- representa la sección transversal de mara de condensación. La  figura 3 
mente de 10-12 m. de longitud, 5-6 una cámara de vaporizado, con inyec- representa la planta de una instala- 
metros de ancho y de 2,5 a 3 metros ción de vapor por 1 y 2, y una pan- ción de cocido o vaporizado de acuer- 
de profundidad. talla de distribución del mismo, 3. El do con L. Vorreiter. En la  figura 3 

En las figuras 3 y 4 se dan los de- ndmero 4 representa el sifón purga- se dan los detalles de paredes y ta- 
talles constructivos de las mismas. La dor de la cámara; 5 el condensador; pas según el mismo autor. 


