TABLEROS
AGLOMERADOS

ESPECIQLES rara CONSTRUCCION

Bajo el titulo «Tableros Aglomerados
Especiales para Construccion», tratare-
mos de dar a conocer la existencia de
un material, el Tablero Aglomerado de
Madera, que si bien se trata de un ma-
terial suficientemente conocido a lo
largo de los afios como elemento béasico
de la industria del mueble, podemos
decir sin embargo, que en Espafia y
hasta hace muy poco tiempo es un
«grandesconocido» como material apto
paralaindustria de la construccion.

El Tablero Aglomerado nace como
consecuencia de la necesidad de lo-
grar el aprovechamiento integral de la
madera. El bosque proporciona una
materia prima, la madera, que racio-
nalmente distribuida por calidades y
espesores hacia las distintas industrias
de transformacion, nos proporcionan
hoy dia una amplisima gama de pro-
ductos acabados que el hombre de hoy
utiliza como un bien necesario 0 como
complemento asus necesidades.

Al tratarse de una industria de des-
integracion, es precisamente la madera
en rollo de pequefias dimensiones, la
que fundamentalmente aprovecha es-
ta industria, junto con la otra principal
industria de desintegraciéon que es la
pasta de papel. Este factor, la dimen-
sién de los rollizos, es factor limitati-
vo para cualquier otra industria de
transformaciénde la madera, mientras
que el tablero de particulas, al apro-
vecharlos, ha logrado aumentar de for-
ma importante la rentabilidad de los
montes, asi como el aprovechamiento
de residuos de otras industrias de la
madera, 0 maderas que hasta entonces
careciande interés industrial. Es a este
respecto muy significativo destacar,
que la industria de Tableros Aglomera-
dos tegra un rendimiento de la madera,
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es decir, relaciénentre tablero produci-
do y cantidad de madera empleada, en-
tre el 75y 80%, que son cotas de ren-
dimientos superiores a las de los ta-
bleros tradicionales, contrachapados o
alistonados.

Efectivamente, la industria espafiola
de Tableros Aglomerados, industriare-
lativamente modernaya que la instala-
cion de la primera fabrica en Espafia
tiene lugar en el afo 1952, ha venido
produciendo un material con unas ca-
racteristicas peculiares: Por una parte
las propias de la madera puesto que es
madera misma su principal constitu-
yente, y por otra el aportar ventajas
sustanciales frente a la misma, cua-
les son entre otras, el eliminar el defec-
to de anisotropia (la madera posee pro-
piedades direccionales) y el presentar
en una sola pieza una gran superficie.
Gracias a estas caracteristicas se ha
erigido en material basico e imprescin-
dible de una industria de segunda
transformacion, la del mueble antes
aludida, y méas aln si tenemos en cuen-
ta la vertiginosa evolucién de la in-
dustria de tableros, merced a la cual se
ofrece hoy dia al usuario una ampli-
sima gama de acabados del tablero, ta-
les como melaminicos, impresos, aca-
bados decorativos multiples, recha-
pados de maderas nobles, etc.

Pues bien, esta evolucion continua
de la industria espafiola de Tableros
Aglomerados, llega hacia el ailo 1975 a
poder ofrecer al mercado nacional un
producto, que basado en la misma tec-
nologiade fabricacionque el yacomen-
tado tablero del mueble, representapor
sus propiedades y caracteristicas di-
ferenciadoras de aquél, un material
idéneo y concebido expresamente para
su utilizacidn en ambitos distintos de

los tradicionales y muy particularmente
en el ambito de la construccibn.

Se- trata de los llamados «Tableros
Especiales»,objeto de estacharlay que
pasaremos a examinar mas adelante
tras hacer ahora unabreve introduccion
sobre la estructura espafiola y europea
de este sector y sus niveles de utiliza-
cién en el campo de la construccién.

Existen actualmente en Espafa 27
empresas con un total de 31 fabricas
productoras de Tablero Aglomera-
do, alcanzando una capacidad de pro-
duccién potencial (1980) de casi 2
millones de metros cubicos anuales,
lo que sitlia a Espatiia en el cuarto pues-
to de un total de 16 paises de Europa
occidental, tras Alemania, Francia e
Italia. Paradgjicamente, de este 4.°
puesto en capacidad productiva, Es-
paila queda relegada al puesto 15. °, es
decir penultimo de la lista, en lo que a
consumo per capita de este material se
refiere, siendo éste de 24,9 metros cu-
bicos por 1.000 habitantes. Esta di-
ferencia de posicién entre capacidad
productiva y consumo nacional ha moti-
vado que las empresas fabricantes bus-
quen mercados exteriores para colocar
sus excedentes de produccion, habién-
dose logrado situar yaen 1979 entre los
primeros paises exportadores de Euro-
pa con un volumen de exportacion proé-
ximo al 15% de la produccién total
nacional.

Entrando ya en materia propia del
sector de la construccién y abundando
en las cifras, significaremos unos datos
relativos a la utilizacién del Tablero
Aglomerado en Construccién tanto en
Espafia como fuera de nuestras fron-
teras; datos éstos harto elocuentes
sobre las posibilidades de aplicacién



del Tablero Aglomerado en este sec-
tor de la Construccion:

En términos generales, la construc-
cién de viviendas, oficinas, colegios, lo-
cales sociales, hospitales, etc., llega a
absorber ya en 1972 la mitad del con-
sumo total de los 14 millones de me-
tros cubicos de Tablero Aglomerado
producidos entonces en Europa.

Por paises, y con datos mas recien-
tes, Finlandia emplea el 74% de su pro-
duccion nacional total de Tablero Aglo-
merado en la industria de la construc-
cion, mientras sélo un 17,3% fueron a
parar a la industria del mueble. Sue-
cia, Noruega y Dinamarca entre un
57 y 50%. Francia ha alcanzado en
1980 la cota del 50% de utilizacién de
su produccién en construccién. Gran
Bretatia y Alemania rondan el 40%,
etc.

Sin embargo en Espafia alin estamos
lejos de estas cifras europeas, dado que
los porcentajes barajados (20-25%) de
empleo de este material en construc-
cién, son ciertamente erréneos, dado
que incluyen aplicaciones mas propias
del sector del mueble que del sector
construccion; tales son: muebles de co-
cinay bafo, armarios empotrados, etc.
Asi pues, y sin grandes riesgos de
errores, podemos afirmar que la utili-
zacion en Espatia del Tablero Aglome-
rado por el sector de la construccion,
no llega a sobrepasar el 5% de nuestra
produccién nacional. Ante tal resul-
tado cabe hacerse la pregunta del por-
qué se emplea este material en todos
los paises de alto desarrollo tecnol6-
gico y en Espafa es casi despreciable
su utilizacion por este sector.

Hay dos respuestas a esta pre-
gunta que resultan concluyentes:

— Los fabricantes espatioles de Table-
ro Aglomerado, imbuidos en la fa-
bricacién de un producto para sa-
tisfacer la demanda de un deter-
minado mercado, ignoran casi por
completo la existencia de otros
mercados potenciales consumidores
de un nuevo tipo de tableros, es de-
cir, los tableros especiales para
construccion.

— La segunda respuesta (que es pro-
ducto légico de la primera), es que
los profesionales de la construccion,
como consecuencia de la casi total
ausencia de este material en el mer-
cado, desconocen no sélo sus pro-
piedades y posibilidades de utiliza-
cién sino también su existencia fi-
sicacomo material de construccion.

En 1974 aproximadamente y fruto de
la investigacion de varios fabricantes
espafioles, comienzan a fabricarse los
primeros tableros de construccién, que

en un principio se limitan casi exclusi-
vamente a los Tableros Antlhumedad o
Tableros Hidréfugos.

La evoluciéon experimentada a par-
tir de entonces en la tecnologia de fa-
bricacién de este tipo de tableros, se
extiende rapidamente a la préactica to-
talidad de fabricantes del sector y se
amplia posteriormente hacia una nueva
gama de tableros especiales: los Table-
ros Ignifugos, que hoy dia llegan a al-
canzar el techo de la clasificacion de
materiales por su reaccion al fuego,
es decir la clase M-1 de material «No
Inflamable.

La Asociacion Nacional de Fabrican-
tes de Tableros Aglomerados de Made-
ra crea en el afio 1977 la «Oficina de
Difusion del Tablero Aglomerado» -
O.D.L.T.A.,, cuyo objetivo primordial
es, como su nombre indica, la difusion,
promociéon e informacién sobre dichos
tableros especiales y su tecnologia de
utilizacién en ambitos distintos de los
tradicionales y particularmente ca-
nalizada hacia el sector de la Cons-
truccion.

Entre las actividades mas represen-
tativas de ODITA en estos pocos afios
de funcionamiento, citaremos a titulo
de comentario participar en las tres
Ultimas ediciones del Salén de la Cons-
truccion «Construmat» en calidad de
expositor, edicién de publicaciones vy li-
bros técnicos sobre las aplicaciones del
Tablero Aglomerado en Construccion,
campanas sucesivas de informacién y
divulgacion en los medios técnicos de
comunicaciéon del sector, creacion
(1980) de la primera edicién de los Pre-
mios ODITA para profesionales de la
construccién con una importante dota-
cién econdémica, etc., etc.

Después de esta introduccién pase-
mos ya a examinar detenidamente las
dos grandes categorias de estos ta-
bleros especiales de construccién:
Hidréfugos e Ignifugos principalmente
y mencionaremos también aunque mas
brevemente una tercera categoria de
Tableros Especiales que se refiere a
los tableros tratados contra agentes
biolégicos de destruccién, cuyo lanza-
miento definitivo en Espafia no se hara
esperar dado que se encuentra actual-
mente en fase de desarrollo.

Primer Grupo
TABLEROS HIDROFUGOS

Como su nombre indica, los Table-
ros Aglomeradds Hidr6fugos son table-
ros de calidad especial resistentes a la
humedad.

Dichos tableros, en cuanto a proceso
o tecnologia de fabricacion se diferen-

cian del tablero standard en que los
componentes adicionados a las colas
empleadas como aglutinante de las par-
ticulas de madera, poseen propiedades
hidréfugas que confieren al tablero esta
propiedad especial antihumedad.

En base a estas colas especiales
utilizadas, distinguiremos una primera
clasificacion de los tableros hidro-
fugos:

— Fendlicos
(colas de fenol-formaldehido)

— Melaminicos
(colas de urea-melamina formol)

La eleccion de uno u otro tipo de
tablero vendra condicionada principal-
mente al tipo de aplicacién que se pre-
tenda dar al mismo:

— El tablero fenélico conserva mejor
sus resistencias mecanicas en condi-
ciones duras de humedad.

— EI tablero melaminico en cambio,
ofrece mejor estabilidad dimensio-
nal al tener menos avidez por el
agua y mejor resistencia al ataque
de los hongos.

Por otra parte y respecto a la emision
de formaldehido libre, son los tableros
fendlicos los que presentan un mejor
comportamiento, dado que su despren-
dimiento de-formaldehido es muy in-
ferior al de los tableros melaminicos.

En ambos casos, es decir, para los
dos fipos de Tableros Hidréfugos
mencionados, el tratamiento de hidro-
fugacion es un tratamiento en masa,
como se deduce del hecho de que son
las propias colas incorporadas en el
proceso de fabricacién, las que confie-
ren esta propiedad al tablero, quedan-
do éste por tanto homogéneamente tra-
tado contra la humedad.

Pero ¢eémo se comporta el Tablero
Aglomerado frente a la humedad?
Todo tablero expuesto en un medio hu-
medo sufre una pérdida de resistencia
gue se determina mediante el ensayo
de resistencia a la traccién perpendicu-
lar alas caras.

Existen varios tipos de ensayos para
clasificar el Tablero Hidréfugo seguin
laresistencia residual del encolado des-
pués de la accién del agua a diferentes
temperaturas:

La norma UNE espatiola distingue
los 3 grupos siguientes de tableros se-
gun su exposicion en un medio hu-
medo:

— Tablero de tipo Interior (T-20)
Debe resistir elaguaa 20 °C
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— Tablerode tipo Semiexterior (T-70)

Debe resistir 5 horas de inmersién en
aguaa’70°C

— Tablero de tipo Exterior (T-100)

Debe resistir 2 héras de inmersién en

aguaalDO"C .

Sin embargo, este ensayo iltimo uti-
lizado para tableros de tipo Exterior
T-100, ha quedado relegado como prue-
barapida que se realiza en fabrica para
comprobacién de un nuevo ensayo cu-
yas pruebas, aunque extremadas pue-
den considerarse mas préximas a aque-
{tas a las que se va a ver sometido el
tabfero en su ubicacion definitiva.

Nos referimos al ensayo V-313 o
prueba clciica francesa del GTB-H
(Centro Téemico de la Construccién de
Francia) que ha sido:adoptada porlas
fabricantes espafioles para los tableres
destinadosa uso exterior.

Dicho ensayo consiste en una prue—
ba ciclica de tres semanas dé duracién,
sometiendo al tablero tres veces conse-
cutivas a las'pruebas sigutentes: -

— 3135 de inmersién en aguaa 20 °C
— 1 ¢44 de enfriado en airea’ ~12°¢
3 dias de calentado en aire a 70

Esta prueba de’3 dias - 1 dia - 3 dias
(T-313) se repite tres veces consecu-
tivas, es decir, durante 3 semanas.
Evidentemente .un tablere: Que sobre-
pasa este ensays, puede decirse que
esta perfectamente preparado para «e-
sistir las solicitaciones a que se va a ver
sometido a la intemperie.

Pues bien, tras estos ensayos a los
que se somete el tablero en laboratorio,
se procede a |a determinacion de la re-
sistencia a ia traccién perpendicular a
las caras, debiendo ésta ser igual o su-
perior a los valores minimos prefijados
en la norma JNE o CTB-H), segun las
tablas de resistencias correspondientes
a cada uno de los enasayos menciona-
dos.

-.Asi por ejemplo, pm uR tablero de
tipe T-313-de- 16 mm de espesor, debe
presentar antes. del m 0 una resis-
tencia ata traccion minimade 5 Kg/em?
Después de la prueba cielica-de tos 21
dias antes citada, e| tablero tendra que
presentar, para poder catalogarse como
T-313, una resistencia a la traccion
minimade 3 Kg/cm? . -

anteriormente expuesto *a-
mos CGMB Fesumen final que la calidad

de un tablero, en cuanto @ SU I W N-
rente a la humedad, viene re-

cala: - S S

— T-20 - =

— T-70

— T-100 : (Ensayo rapida para el tipo
T-313)

— T-313

Finalmentey para concluir el comen-
tario acerca de (o3 Tableros Aglome-
rados Hidréfigos, destacar que es-

tableros. son facilmente Identifi-
cabfes exteriormente merced a la colo-
racidn de sus superficies que los dife-
rencian de los tableros standard del
clasico color imadera. La normativa in-
ternacional vigente, exige que los Ta-
Blefos Hidréfugos sean exteriormente
identificables por su color. yerde; sin
embargo, en Espafia existe aiin cierto
confusionismo dado que {a mayoria de
las firmas producteras han lanzado an-
tes dé Ja promulgacion de esta norma,
este tipo de tableros con eoloracién ha-
bithialmente sonrosada, dando Iugar a
que hoy 'dia se encuentre muy arraiga-
da la idea de asociar-el Tablero Hidré-
fugo con. este color rosa, color &ste
par otra parte que es segun dicha nor-
mam’(ernacwral el propio-de los Ta-
bleros lgmfugos. De ahi el confusio-
nismo reinante hasta que se logre la
unificacién.

'Segundo Grupo:
TABLEROS 1GNIFUGOS

Bespecto a los Tableros Ignifugos,
o resistentes al fuego, su tecnologia de
fabricacion a pesar de s&r relativamen-
te.reciente, ha alcanzado un atto grado
de desarrollo, que como deciamos al
principin. alcanza va la clase M-I de
reaccidon al fuego, e incluso ofrecien-
do yaen el mercado nacional los. Table-
ros  Hidréfugo-lgnifugos
Menc.

Los Tableros Ignifugos, al igual que
los Hidréfugos, reciben en su proceso
de fabricacion una completa ignifuga-
cién en la masa incorporando aditivos a
los constituyentes.

Dos son los conceptos fundamentales
a considerar, en lo que a ignifugacion
se reffere, de un material 0 elemento
constructivo, entendiendo por material
ignifugado aquel que mediante un tra-
tamiento adecuado mejora ta categoria
de reaccién al fuego que le correspon-
deria de no haber sido sometido a di-
chotratamiento.

Estos conceptos son los siguientes:

. conjunta-

1.° REACCION AL FUE(_EO

«Es el alimento que puede aportar
al fuego y al desarroHo del incendio un

determinado material».
Este concepto nos da por tanto un
indice de la capacidad de un material

para, favorecer:& desarrollo & un
incendio.

Segun su reaccién al fuego, los ma-
teriales se clasifican en las siguientes
categorias:

= M-O: Incombustible8 (amianto)
= M-1:Noinflamables

— M-2: Dificilmente inflamables

— M 3: Medianamente inflamables
— M-4: Facilmente inflamables

“— M-5: Muy faciimente inflamables

Los factores que intervienen a la ho-
ra de ctasificar un material ep esta
tabla por su reaccion al fuego son:

— Combustibilidad

— Capacidad ealorifica

— Propagacion de la llama
— Inflamacion instantanea
— Emisi6n de gases NOCIVOS

La combinacién da estos factores,
mediante_las férmulas correspondien-
tes, dan lugar a la clasificacién de un
material en alguna de las categorias
de la tabla de reaccién al fuego:

2.° RESISTENCIA AL FUEGO

«Tiempo durante et cual tos mate-
riates de Construccién continvar jugan-
do su papd de resistencia a pesar de la
accion dal incendjos.

En definitiva, la resistencia g fuego
nos da un indice del tiempo de huida o
tiempo de salvamento.

Al igual que para el caso de la reac-
¢ién, la resistencia al *uego de un ele-
mento constructivo queda fijada

tos siguientes factores (siempre refé-
ridos al tiempo):

a) Resistencia mecanica durante el
incendio.

b) Aislamiento térmico al paso del
calor a través del material.

c) Estanqueidad a las llamas
(tiempo que tarda un material en per-
der su integridad formandose grietas
que dejan pasar las llamas).

d) Ausencia de emisién de gases
inflamables (en la cara no expuesta al
fuego).

I'T . estos 4 factores se establecen 3
parametros o indices med;gores de la
resistencia al fuego de material.

Son:

— ESTABLE _ FUEGO _
_sélolaporimera (a). - Si cumple
— PARALLAMAS: Si.cumplea,b y c
— CORTAFUEGOS: Si cumple todas.
~£58 decir, seglin que durante un tiem-
po t determinado (0scila ge 15 minutos
a & heras), el matertal canserve una o
mas de las propiedades citadas de re-

sistencia, estanqueidad, ausencia de
gases inflamables o aislamiento tér-

mica. Asi por ejemplo, un material
puede ser clasificado Parallamas de
2 horas y Cortafuegos 2 hora.
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Pues bien, hasta aqui hemos expues-
to los conceptos basicos sobre ignifu-
gacion, pero todo esto referido al Ta-
blero Aglomerado como material de
construccion, resulta lo siguiente:

Por su reaccion al fuego, el Tablero
Aglomerado, sin tratamiento de igni-
fugacién, responde a las siguientes
categorias:

— M-3 (medianamenteinflamable)
— M-4 (facilmente inflamable)
— M-5 (muy facilmente inflamable)

El caso mas normal para un tablero
sin tratamiento de ignifugacion, es el
de responder a la clase M-4, sin em-
bargo, no puede dictarse regla fija en
este sentido, ya que las pruebas han
determinado que el Tablero Aglome-
rado, si bien suele encuadrarse en la
clase M-4, otras veces puede ser M-3
y otras M-5.

El motivo de no existir uniformidad
tajante a la hora de clasificar el tablero,
hay que atribuirlo a:otros factores que
inciden en los anteriormente sefalados
de reaccién al fuego y que son:

— espesor del tablero

— densidad

— tipo de madera

— contenido de resina, etc.

Con el adecuado tratamiento de ig-
nifugaciéon en masa al que nos referia-
mos al principio, el Tablero alcanza las
categorias M-2 (Dificilmente inflama-
bles) y M-1 (No inflamables), siendo
ésta Ultima el techo de la clasificacion
descartandola clase M-O (amianto).

En cuanto a su resistenciaal fuego, y
dado que ésta se refiere a tiempo de
permanencia de sus propiedades re-
sistentes, hemos de destacar la muy
lenta velocidad a la que se quema el
tablero, que es la misma de la madera
(0,7 mlmm). Esto es debido a que las
capas externas sufren solamente una
ligera elevacion de su temperatura
graciasal excelente aislante térmico de
la maderamisma.

Aqui estriba precisamente la
«LEALTAD» de la madera ante el
fuego, es decir su alto tiempo de resis-
tencia al fuego debido a su lenta ve-
locidad de propagacion.

En cuanto a su estabilidad, un rapi-
do aumento de la temperatura ©
brusco descenso de ésta, no provoca.
modificaciones mecanicas que puedan
dar lugar a un rapido derrumbamien-
to de las estructuras.

En general, el Tablero Aglomerado
con la conveniente disposicion estruc-
tural en lo que a su puesta en obra
se refiere, alcanza la consideracion de
PARALLAMAS e incluso CORTAFUE-

GOS durante el tiempo t que cumpla las
condiciones anteriormente sefialadas
de resistencia, aislamiento, estanquei-
dad y ausencia de gases.

Finalmente, digamos como ejem-
plo, que un tabique de 70 mm de es-
pesor (de tablero aglomerado), puede
obtener una clasificacion de resistencia
al fuego (estable, parailamas y corta-
‘uegos) de unahoray media.

Dado que aun no existe en Espafia
rormativa especificaen este campo, se-
fataremos a titulo de comentario que la
reglamentacion francesa en materia
de seguridad contra el fuego para obras
realizadas con tablero aglomerado,
exige en Cubiertas tableros de clase
M-3 (M-1 para locaies publicos). En Te-
chos no exige ninguna clasificacién,
excepto la M-t también para locales
publicos. En paredes exteriores
M-2 6 M-3 segun la altura de las plan-
tas y en paredes interiores oscila de
M-1 a M-3 segln el tipo de material
aislante de relleno y de 30 a 90 minutos
de poder parallamas y cortafuegos
segun el espesor del tablero utilizado.
Algo muy importante a tener en cuenta
en el caso de tabiques con camara
de aire, es la necesidad de realizar
un tabicado horizontal que evite el ries-
go de «chimenean».

Tercer Grupo:

TABLEROS TRATADOS
CONTRA AGENTES BIOLOGICOS

Para finalizar, vamos a pasar re-
vista muy someramente a este tercer
grupo de tableros, que por los trata-
mientos requeridos contra agentes
biolégicos de destruccion, merecen
igualmente la consideracion de Table-
ros Especiales, objeto de esta expo-
sicion.

Lamayor parte de los organismos Xxi-
I6fagos que atacan a la madera pueden
también hacerlo con el Tablero Aglo-
merado cuando las condiciones para
ello les son favorables.

Asi pues y a la hora de proteger al
tablero frente a estos ataques, distin-
guiremos tres clases de tratamientos,
segun que la proteccion requerida sea
contra hongos, contra insectos o con-
tra ambos conjuntamente.

1. Contra hongos

Hay que tener en cuenta que la hu-
medad juega un papel impor-
tante a la hora de decidir la convenien-
cia o no del tratamiento contra hon-
gos. Como norma general, si el tablero
va a ser colocado en lugares de hume-
dad superior al 20% requiere un ade-
cuado tratamiento fungicida y ademas

se recomienda asi mismo afadir una
barrera superficial, que en el caso del
tablero puede resolverse facilmente
colocando tableros con superficie re-
vestidade melamina.

La proteccion preventiva puede ser
interior, mediante la introduccion del
producto protector en virtud de su po-
rosidad, o bien de tratamiento en masa
en el mismo proceso de fabricacion,
afiadiendo a los componentes de la
cola los aditivos necesarios en cada
caso. También puede ser exterior me-
diante la barrera superficial antes
aludida, pero en este caso, hay que te-
ner una gran precaucion en el sellado
de los cantos que pueden ser siempre
una via importante de penetracion
de la humedad.

En cualquier caso, siempre que apa-
rezcan humedades en el tablero, es
necesario ventilar la zona afectada a
fin de eliminarla, ya que de no hacerlo
los hongos encuentran en €l un medio
optimo para la formacion de colonias
cuando las condiciones para su desarie-
llo les son favorables.

2. Contra insectos

En cuanto a los insectos xil6fagos
que pueden atacar al tablero, conviene
adoptar las mismas precauciones que
parael caso de los hongos.

Un tratamiento insecticida contra
termes, carcomas, polilla y demas
insectos xil6fagos es siempre recomen-
dable para garantizar la durabilidad
del material y mantener la integridad
de sus propiedades y resistencias me-
canicas.

Mencion especial merecen en este
capitulo el tratamiento antitermitas pa-
ra tableros de construccion en climas
tropicales. En este tipo de climas donde
el calor y la humedad favorecen gran-
demente el ataque de estos insectos,
el tratamiento protector no es ya sélo
una medida preventiva recomen-
dable, sino necesaria en la mayoria de
los casos.

Resumiendo y para finalizar, en ta-
bleros de construccion la eficacia del
tratamiento protector variara segun su
lugar de ubicacidn: en tableros para in-
teriores bastara un tratamiento contra
insectos si se prevee que la humedad
serabajay poco variable. Si es alta, el
tratamiento se realizard contra hon-
gos e insectos conjuntamente. En plan-
ta baja procurara evitarse el contacto
directo de los cantos con el suelo
ya que su porosidad en este punto re-
presenta una via importante de pene-
tracion del aguay humedad favorecien-
do el desarrollo ulterior de hongos. En
exteriores, el tratamiento se realizara



contra toda clase de agentes que
inexorablemente trataran de atacarlo:
humedad, agua, rayos solares, hon-
gos, etc.

Hasta aqui hemos expuesto de un
modo descriptivo las caracterisficas
de los que denominamos «Tableros Es-
peciales para Construccion», pero no
hemos dicho nada acerca de sus ambi-
tos de aplicacion.

La utilizacién de estos tipos de table-
ros, concebidos para aplicaciones es-
pecificas dentro de la construccion,
se derivan de las ventajas que este ma-
terial reporta al profesional y al ope-
rario principalmente en el momento de
su puesta en obra: Su condicion de
material listo para emplear, gran su-
perficie en un solo elemento, formato
adaptado a cada necesidad, facil ma-
nipulacién y rapidez de montaje o
puesta en obra, son ventajas manifies-
tas que indudablemente originan con-
siderables ahorros en su doble aspec-
to de economia de mano de obra y
de tiempos de ejecucion.

A lavista de estas ventajas en su uti-
lizacion, el tablero juega un importan-
te papel alli donde se precisen elemen-
tos de gran superficie, tales son:

SOPORTE DE CUBIERTAS
FALSOS TECHOS =
SOPORTE DE SUELOS S
TABIQUES

ENCOFRADOS

Estas son en esencia las 5 aplica-
ciones fundamentales, que combi-
nadas entre si 0 con otros materiales
propios de este tipo de construccion,
estan ya originando sistemas impor-
tantes en el campo de la construccion
industrializada.

Y ya, para completar este capitulo
final, vamos a citar unos datos referi-
dos a tiempos de ejecucién, que son
datos comprobados en la utilizacion
del- tablero por comparacion a los sis-
temas tradicionales:

1.° Suelos

Caso de suelos flotantes: Tiempo de
ejecucion de un solado para Tablero
Hidrofugo y furtgicida, en elementos de
1,5 a 2 metros cuadrados:

3a5 m* por horay hombre
(Para 100 m? de solado se requiere
un equipo de 2 hombres durante dos
dias).

Caso de suelos portantes: Tablero
Aglomeradoen piezas de 2m?

(85 a 99 cm de ancho), hidréfugo y de
22 mm de espesor =10m2/h. y h.

Suelo tradicional de 24 mm de espe-
sory 7cm deancho = 2m2/h. y h.

2 Cubiertas
Para pendientes inferiores al 30%:

Entarimado tradicional de e = 18 mm
3m2/h.y.
Entarimadode T. Aglom.dee = 22m
g-12m2/h.yh.

Para pendientes superiores al 30%
depende de las formas y armazones
particulares.

3.° Tabiques

Solucion tradicional (ladrillo mas
enlucido de yeso) = 1 m2/h. y h.

(sin cercos, zécalos ni tiempos de se-

cado)

Solucién con T. Agl. (incluidos cercos
y zocalos y evitando tiempos de se-
cados) = 2-2,5m?/h, y h.

Finalmente, tras estos ejemplos de
rendimientos comparativos, procede-
ria ahora hablar del coste final del Ta-
blero Aglomerado.

Forzosamente habria que referirlo
también a precios comparativos y sin
embargo, la comparacion entre ei pre-
cio de compra de dos materiales dis-
tintos sélo tendria valor en la medida
en que los factores de su puesta en
obra y su flexibilidad de utilizacion
sean iguales.

Evidentemente, ante la diversidad
de aplicaciones del Tablero Aglome-
rado en construccién, aqui menciona-
das, y sus numerosas posibilidades co-
mo soporte de acabados y demas cua-
lidades, se hace practicamente imposi-
ble realizar esta comparaciéon de pre-
cios por cuanto aquellos factores
(puesta en obra, flexibilidad de utili-
zacion, etc.) no pueden ser coinciden-
tes en ningln caso con otros mate-
riales.

Diremos por tanto, que el coste
del Tablero Aglomerado no debe ser
pues estimado en funcién Unicamente
del «precio de ventau. La economia en-
gendrada a raiz de su puesta en obra y
la calidad del servicio que presta,
dan la verdadera dimension de su coste
final.

TABLEROS AGLOMERADOS
RECUBIERTOS

El Tablero Aglomerado en blanco
(sin recubrimiento) admite una amptia
variedad de recubrimientos que me-
joran ta superficie det tablero, propor-
cionandole un importante valor afia-
dido.

Entre todos los procedimientos de
ennoblecimiento de este material,

destacamos por su importancia y ge-
neralizacion dentro de la propia
industria de tableros aglomerados,
los siguientes:

— Chapado de maderas finas
— Laminados plasticos

También mencionaremos, aunque
con importancia muy secundaria aun
respecto a estos dos grupos aludidos,
los tableros recubiertos de chapas de
metal (cobre, etc., empleados en de-
coracion) y naturalmente los acabados
de superficie a base de lacas, pintu-
ras, barnices, etc.

1. Chapado de madera

El tablero aglomerado, con sus su-
perficies correctamente lijadas, ad-
mite el chapado directo de maderas fi-
nas para su inmediata aplicacion al
mueble, decoracion, etc.

Ambas superficies del tablero deben
estar perfectamente lijadas para ga-
rantizar el espesor exacto del table-
ro y la uniformidad de superficies.
Antes del chapado, ios tableros de-
ben haber sido acondicionados Yy
controlada su humedad, que no debe
superar el 8%.

En cuanto a las chapas de maderas,
se procurara que estén conveniente-
mente secas (H inferior at 10%) y
se dispondran chapas del mismo grosor
y especie en ambas caras del tablero
para evitar diferencias de tension
tras el encolado, que podrian dar lugar
al alabeo del tablero.

Los procedimientos de chapado pue-
den dividirse en los tipos siguientes:

S

— Encoladoen frio

— Encolado a temperaturas inferio-
r@ al00 °C

— Encolado a temperaturas superio-
resal00°C

— Encolado en seco

El encolado en frio no es habitual-
mente un procedimiento industrial, si-
no solamente efectuado en pequefos
tatleres que no disponen de instalacio-
ries adecuadas para realizar el enco-
ladoen caliente.

E encolado a temperaturas infe-
riores a 100 °C es el procedimiento
mas econdmico, requiriendo prensas
hidraulicas de uno o varios platos que
aplican presiones de 8 a 15 Kgicm?2.
Las colas fraguan a temperaturas por
debajo de los 100 °C merced a la
aplicacionde endurecedores.

El encolado a temperaturas superio-
res a 100 °C (130-140 °C) se utiliza ha-



XXXI CONGRESO DE IEO-WEI

IGnstituto de la fa‘w)aa Ovceidental
Jpata la ﬁm}amynaeién de Maderas

Del 7 al 10 de septiembre
de 1981 se celebr6 en Madrid,
en el Hotel Miguel Angel, el
XXX! Congreso de IEO-WEI:
«Instituto de la Europa Occiden-
tal para la Impregnacién de Ma-

deras».

Catorce paises forman parte de
este Instituto, cuya sede y se-
cretariado estan en Amsterdam
(Holanda), plaza Dam n.° 29.
Agrupa alas principales socieda-
des de tratamiento de madera
en autoclave de dichos paises,
siendo hoy en dia el numero de
sociedades del orden de 55.
Como miembros correspondien-
tes, cuenta con los mas pres-
tigiosos laboratorios e investi-
gadores de Europa y Estados
Unidos.

Como miembros de pleno dere-
cho, Espafia esta representada
por «<COBRA, S. A.», «EIFOR-
SA», «IMPREGNA, S. A» y «Sl-
TAL>».

Como miembros correspondien-
tes estan presentes por Espafia:
«ASINEL», el «INIA», la «ET-
SIM» y <EXPLOTACIONES FO-
RESTALESDE RENFE».

El presidente actual es el Doc-
tor Ingeniero R. W. Watson,
de la empresa britanica «FOS-
ROC», y como vicepresidente el
Sr. Laffontan, de «IMPREGNA,
S. A.» de Espaiia.

El Instituto es muy severo en
cuanto a la admisién de socios,

ya que solamente seguridad téc-
nica y seriedad comercial y pro-
fesional, pueden formar parte
del mismo.

El miércoles dia 9 se celebraron
tres conferencias. La primera a
cargo del Doctor F. Brooks, Di-
rector Técnico de la firma «HICK
SON’S TIMBER PRODUCTS»
de Inglaterra, que versé sobre el
tratamiento de madera de car-
pinteria por el procedimiento de
doble vacio con productos or-
ganicos.

La segunda conferencia la pro-
nunci6 Don Manuel Diaz del
Rio, Director de Planificacion
de RENFE, siendo el tema la
traviesa de madera creosotada
en autoclave por el procedimien-
to Ruping.

La tercera la expuso el ingeniero
francés Mr. Raoul Peyresaubes,
que diserté sobre el poste de ma-
dera tratado con creosota y sa-
les minerales en autoclave por
el sistema Bethell, como soporte
de tendido aéreo (teléfonos,
telégrafos y eléctricos) y su uso
en la agricultura (postes para
cercas, vifias en espaldera, in-
vernaderos, cortavientos, etc.).

bitualmente cuando las colas a aplicar
para el chapado son de tipo fendlico
que confieren al tablero propiedades
hidréfugas. La cantidad de cola utili-
zada es de aproximadamente 150 a
170 grim? y el encolado se efectia
por medio de maquinas encoladoras
de rodillos.

Para el encolado en seco se utilizan
chapas de madera que han sido previa-
mente impregnadas de resinas termo-

plasticas o termoendurecibles. La ven-
taja de este procedimiento es que las
chapas, al no perder su poder adhesi-
Vo, no estan limitadas a un tiempo de-
terminado. Otras ventajas son su lim-
pieza y evitar el peligro de hinchazén
al no precisar agua para su encolado.
Como inconveniente esta el que el
costo de este tipo de chapado es mas
elevado que cualquiera de los ante-
riores.

2. Laminados plasticos

Con la introduccién de los lamina-
dos plasticos en la industria espafiola
de tableros aglomerados, puede de-
cirse que esta industria adquiere su
mas alto grado de desarrollo ofreciendo
al mercado un producto con un aca-
bado de superficie idéneo para multi-
ples aplicaciones.

Dentro de este capitulo examinare-
mos dos grandes grupos principales
en que podemos subdividir el campo de
los laminados y que son ademés de
uso corriente y actual:

a) Laminados gruesos o «estrati-
ficados», elaborados a base de pape-
les laminados por medio de resinas
sintéticas.

b) Laminados finos de papeles im-
pregnados con resinas sintéticas.

a) Laminados gruesos

Se trata de laminas conformadas a
base de varias capas u hojas de papel
impregnado de distintas resinas de
tipo fendlico, melaminico o de urea-
melamina.

El estratificado se forma por capas
de hojas de papel Kraft, otras de papel
de celulosa blanqueada (todas ellas im-
pregnadas de resinas) y una ultima
hoja de papel especial fino de bajo
gramaje (20-25 gr/m2) con un alto con-
tenido de resina de melamina. El papel
de celulosa es el que lleva los pig-
mento-o diseflos decorativos y la ulti-
ma hoja citada, gracias a su alto por-
centaje de resina, tiene por objeto
formar una pelicula dura, resistente al
desgaste, transparente y protectora del
dibujo.

Todo el conjunto de estratos se unen
mediante prensado en caliente a tem-
peraturas proximas a los 150 °C y pre-
siones de unos 100 Kg/cm?, formando-
se asi un cuerpo uniforme de espesor
comprendidoentre 1y 2mm.

Este tipo de laminados son los vul-
garmente conocidos bajo marcas co-
merciales como «Formica», «Reso-
pal», etc.

La unién de este estratificado con el
tablero aglomerado se consigue me-
diante encolado y prensado a baja pre-
sion (2-4 Kg/cm2).

Para evitar el alabeo del tablero con
este recubrimiento incorporado, es ne-
cesario efectuar el laminado por ambas
caras. Por cuestiénde ahorro, si unade
las caras no ha de ser vista, bastara con
colocar en dicha superficie una capa de
material de segundacalidad o al menos
una capa de laca o pintura que evite



fa diferencia de tensiones y de grado
higroscépico entre las dos caras.

b) Laminados finos

Los laminados finos reatizados so-
bre el tablero aglomerado exigen una
finura excepcional en 1a superficie det
tablero, ya que en caso de presentar
irregularidades de superficie, éstas
quedarian marcadas a través del recu-
brimiento debido a su casi inaprecia-
ble espesor.

Dentro del campo de los taminados
finos, destaca por su importancia e!
de los melaminicos, realizados con so-
porte de tabtero aglomerado y laminas
de papeles de celuiosa impregnados de
resinas de melamina de gramajes de
80, 100 o 120 gr/m?, Estos son los
denominados «Tableros Melaminicos»
cuya tecnologia se ha desarroltado ver-
tiginosamente en los ultimos afios,
llegando hoy dia a formar parte inte-
grante de muchas industrias de table-
ros aglomerados como lineas de aca-
bado final.

La presentacion de este tipo de re-
cubrimiento~dan lugar a una am-
plisima gama de acabados: colores li-
sos, estampados, disefios imitacion ma-
derasfinas, etc.

Asi mismo, sus aplicaciones son
multiples por cuanto redinen en un solo
elemento las propiedades del soporte
(madera) vy un perfecto acabado de
superficie: construccién, decoracion,
mueble en general y particularmente
en muebles de cocina, bafio, colegios,
etc, es decir, en superficies que re-
quieren resistencia y decoracién si-
multaneamente.

3. Otros acabados de superﬂcle%

De la misma manera que se aplican
acabados de superficie sobre cualquier
elemento de madera, puede hacerse
tambiéncon el tablero aglomerado.

La aplicaciénde pinturas y barnices
es facil sobre este material en virtud de
lafinuray homogeneidad de sus super-
ficies. Sin embargo, es conveniente
efectuar un fijado previo a fin de eli-
minar la capa brillante que se forma en
el prensado y que pudiera evitar laper-
fectaadhesion del producto a aplicar.

Parael tacado directo, es indispensa-
ble proceder a una imprimacién an-
tes de aplicar las capas de acabado.

Existen ademas' en el mercado,
tableros preparados recubiertos de
papeles Kraft, denominados «Listos
para pintarn que facilitan el pintado
directo, pegado de papeles pintados,
etc.



