La madera aserrada es un ma-
terial de construccion caracteri-
zado «por su variabilidad», tan-
to debido a la presencia de nu-
dos, fendas, gemas, madera de
compresion como a sus distin-
tas propiedades segun la direc-
cién de las fibras, velocidad de
crecimiento del arbol originario,
etcétera. Se han ideado numero-
sos sistemas para homogenei-
zar la madera y hacerla, en su
comportamiento, mas uniforme.
Uno de ellos es el laminado. Es
bien conocido el empleo de ma-
dera laminada, obtenida por en-
colado de tablas, para construc-
ciones de gran envergadura.

Una variante del laminado
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consiste en el desenrrollo de los
troncos en chapas gruesas de
6 a 7 mm., secas hasta el 5 por
100 de humedad, encoladas con
resina de fenol-formol y prensa-
das, colocando las chapas con
las fibras en la misma direccion
y en numero par. Se obtiene asi
un producto que puede llamarse
tablero laminado o bien madera
laminada de chapas. En realidad
lo que se busca con este pro-
ceso es un producto competiti-
vo de la madera aserrada, des-
tinado a la construccidon de_es-
tructuras, pero sin variabilidad.
Por tanto, interesa obtener pie-
zas largas.

Para obtener piezas de gran
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longitud, similares a las obteni-
das por aserrado, se cortan las
chapas en «tablillas» con las tes-
tas perfectamente escuadradas.
Cada capa del tablero se forma
con estas tablillas, con unién de
testas. lLas capas contiguas ten-
dréan las juntas transversales dis-
tanciadas unos 15 cm. para evi-
tar puntos débiles. Con esta dis-
posicion se pueden producir pie-
zas de longitud indefinida.

En consecuencia este proceso
se puede desarrollar en una li-
nea de flujo continuo. Ef gréfico
numero 1 prevé el empleo de
prensas continuas con alimenta-
cion por banda de acero. El gra-
fico numero 2 es un sistema in-
termitente, que emplea prensas
de platos calientes. En ambos
sistemas la cola habra de ser
extendida mediante cortina o ro-
dillos a la salida de cada prensa.

Como ventajas de este proce-
dimiento se citan:

— disminucidén de la variabili-

dad de fa madera.

— produccion de piezas de

longitud indefinida.

— reduccién del serrin al 25

por 100.
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— reduccidon de lefas al 25 reduccidn en la produccion de En cuanto a costes, los céalcu-

por 100.

— aumento del rendimiento
de la madera en rollo en
el 47 por 100.

La disminucién de desperdi-
cios es un dato gue es preciso
tener cada vez mas en cuent2
en la industria dadas las tenden-
cias legislativas y la opinion pu-~
blica. Como contrapartida a 2

serrin, este sistema da {ugar a
contaminacion de las aguas con

colas, o que obligara a deou-
rar los vertimientos de la fa-
brica.

También se produciran vapo-
res en el secado de las chapas,
aungue esta polucion ambiental
puede contranesarse con la dis-
minucién de ruido en compara-
cién con et aserrado.

los de Estados Unidos dan ac-
tualmente una diferencia en con-
ira de la madera laminada de
chapas del 22 por 100. Sin em-
bargo, el aumento paulatino de
coste de la madera puesta en
fabrica hara disminuir esa dife-
rencia, siempre que el precio de
la cola se mantenga.
(Resumido de Forest Products
lournal, enero 1972)



Mejora del Sistema de Difusion

para Impregnacion de Madera

En Nueva Zeslanda se ha des-
arrcllado un método para redu-

cir el tiempo necesario para
impregnar maderas mediante
inmersion.

Como es sabido, en este sis-
tema la impregnacién se produ-
ce de acuerdo con el fen¢meno
de difusion. Investigando este
fenomeno, se ha comprobado
que se puede acelerar el pro-
ceso haciendo variar la tempe-

ratura del bafo. Concretamente
se ha aplicade a impregnacion
de madera aserrada de 50 cm.
de grosor con sales de boro.

El orimer bafo se hace con
disolucion caliente que expulsa
la mayor parte del aire conteni-
do en la madera. Seguidamente
se mete en bafio fric durante 2,5
a 3,5 horas, lo que hace cue se
centraiga el aire restante. El es-
pacio vacio resultante es ocu-

pado por la disolucion, logran-
dose una penetracién de 05 a
1,28 cm. A continuacion se pasa
la madera a otro bafio celentado
a 5C° C en el que se tiene de 2,5
a 3,5 noras. Todo el proceso du-
ra siete dias, necesitandose en
el sistema normal 10 semanas.

l.a madera puede tratarse ya
dimensionada y cepillada, por io
que no hay problema de elimi-
nacidn de virutas impregnadas
de boro.

Las ventajas econdmicas de
este sistema son evidentes.

(Resumido de World
marzo 1972.)
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