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INTRODUCCION

Los origenes de la industria de tableros de fibra y madera aglomera-
da se encuentran en el afio 1898 cuando en Inglaterra se fabricd un material com-
pacto prensando en caliente papel usado cony'ertido nuevamente en pasta. En el a.A-'
fio 1909 en Canadi se obtiene un tablero rigido elaborado con pasta gruesa de ma-
dera molida, dandole la forma en un mol»de y secado IFuego al sol.

Con la aparicidon de sustancias aglutinantes se fabrican tableros ais-
lantes en plapchas gruesas usados en la construccibn,

Al ser comprimidas las pastas y secarse en una prensa caliente apa-
recen los tableros duros que dan por resultado una plancha compacta, dura y ri-
gida.

L.a fabric‘acibn d»e “tabIeros de madera aglomerada es la de cvreaci’on
m4s reciente. Su desarrollo se debe a la crveacifén de resinas sint_é»ti\c,_a‘s adhesivas
que se secan répidan’f.lsente en presencia del calor pe-rmit‘iendo la comvpactvacién de
peqp.efios fragmentos de madera,

E_sta. i'nvdu.stria comiep‘za en Europa en el afio 1940 tomando p,ro_nta.m»enck
te fuerte impulso, Su éxito se debe fundamentalmente a que su costo es relativa-
mente ‘reducido, que poseen gran calidad, que su utilizacidn abarca dos grandes
ramos -industria de la construccibn y fabricacifm de muebles-, que pueden produ-
cirse a base de mgchos residuos forestales, hasta ahora no aprovechado_s, y por
Giltimo que las inversiones para montar una fibrica son inferiores a muchos otros
materiales indqstriales.

Tales caracteristicas, sumadas a la existencia de materias primas en
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el pafs, como un factor de importan‘cia al margen de otras, que se analizarin
en los capftulos correspondientes, permiten opinar que es de interés el des;rroe
llo de esta industria en la Alrgenvt‘ina.

Este trabajo tendra como meta, basado en el anilisis de la situacibn
mundial y del pai‘s, demostrar la conveniencia y necesidad de ampliar 1;. capa-
cidad pro.duc,tiv‘a de tableros de fibra y tableros de madera aglomerada,

Dado e.l‘desarrbo;llo a_celer;d_o y muy reciente de estas i_ndpstrj_?.s y
la gran diversificacibén en sus usos se ha producido cierta confusidén en la de-
n_ovmvina,cibin’ de los ,ma_teri_ales elaborados, Se_r__é. conyen}en_te? entonces, la defi-
nicidén previa de los prqd}ictosg EL TABLERO DE FIBRA es un material lami-
nado fabri’ca.do aAbalse de fi‘b‘ra de mal‘dera u otrvos mate_riales lignocelulbsicos
fibrosos, cuya ligazén se debe fundamentalmente a 1?’ disposici’{m de l'as fibras
y a las propiedad_es de cohesibn inherentes. Durante el proceso de fabvricacif)'p
pueden agregirsele agl'u;jnaptes u o\_t-ros materiales para_prensrtarles mayor so-
lidez, ;umentar su resistencia a la humedad, al fuego, al ataque de insectos o
a la pudricibp, c mej'o‘rvar algupa otra prpp‘iedad del produ,c_to.

TABLERO DE MADERA .:AGL:O‘M_EVRZ}IZ)&A‘evs un _m,a‘.t_e‘r_i_a_l en fo:r‘ma de
chapa fgbrvicado con p_a,rtii'cgla:s de madera u otros ,_m,atveriaykle‘s 1ig}ynoc‘e‘1‘ul§sibcvos
»(as:til'l‘a,.s? hojueljas, vi'rut;a_s, etc,) a.gtuit‘in‘_ada’s con una v‘,re_isin‘a sin_t'é_tic_a en unibn
de uno o més Id'e. los si{guivent'es agentes: calor, presién, humedad, catalizador,

etc,



-3 -

CAPITULO I

MATERIAS PRIMAS -

Las materias p}r.i,,mas que se emplean en la ‘fa.bricac;i{)n de tableros de
fibra y tableros de madera aglomerada comprenden fib»ra..s 1ignoce1u16s icas -prin-
cipafmen_tg madera-, s:us_t;i_ﬂc'_igs gqutipanfes y de apresto y otros aditivos espe-
ci:ales. |

Desde el punto de vista técnico cualquier tipo o especie de madera
puede ser util’j‘zado quedandp ‘res:‘tr’i'vngi‘do Su uso por razones simplemente econd-
micas -precio de la mils:ma»,

Son de aplicacibp los residuos de as.err?.deros y f“ébricas de mueblles;
I:os‘ reﬁs_i“d.u_os de Ia explotaci_bn fores‘t’all_“; las I;rl_a.deras de inferior calidad y las es-
pecies no comerciales,

El origen de la fabrica.ci'bp de tableros de madera aglomerada se basb
en la utilizacif)n de los residuos de fabricacibn .de tablones, tablas, ma.derg.s ter-
ciadas, »muebles y t»rabé.jos de carpinterfa en general. De modo que las grandeé
m‘a.nuf‘a‘c_:tura.s de los e_l‘elrne‘n.tos mencionados ha.n lograde rned‘ﬁ_a.nte la integracién
la vu_tili,‘zacAi"én de desechos que de ,o'tr»a. manera no tendrian valor econbmico de
importancia.

Para la elaboracibn se suele considerar superior la madera descorte-
zada, La preferencia se bp._sa en el contr»ol del proceso de elaboracién y aspecto
del producto terminado, No obstante se utiliza, aunque en menor grado, la made-
ra con corteza que empleada en cantidades normales no ais-minuye la _reéistencia.

del producto, |
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Factores de importancia para la determinacidn del uso de 1a materia
prima son el manipuleo, transporte y almacenamiento que pueden definir la pres-
cijnlldencia de la utilizacibdn, no obstante obtenerse la misma en cantidad suficiente
y a buen precio en la fuente de ‘va.bastecimien_t.o.

Se ha comprobado en algunos casos que la materia prima en forma de
trozas, que es 1;_3. més cara, resultaba la més eéonémica si se tienen en cuenta
los costos de acarreo, manipuléciﬁn y almacenamiento, Existen actualmente mo-
dernos equipos‘y métodos de descqrtezamiento, m‘_anipulaci’im y transporte que
permite reducir en gran medida la mano de obra necesaria,

Ademéls de la fm.adera, otros mater%ales se prestan para la fabrica.-
cidbn de tableros; en su may}or"f_a re-sid_uo; vegetales, Entre ellos podemos citar
el bagazo, la agramiza de 1in=o? paja de cereales, tallos de a.lgodbn, tallos de
maiz, etc,

El mayor problema para la utilizacibn de estos matgriales lo consti-
tuye lla recol’eccién‘ y alm_acena_rniento y la f_al‘tg de equipo adecuado para este
fin, )

El bag;zo es empIe‘ado en algunas grandes’f_é.bricas del mundo. No
es una materia prima ba\r,atg en p‘ri‘rn_e'rv lugar porque tiene »el valor de combus-
tible en los ingenios y luego por el perfodo relativamente corto de su recolec-
cidn 19 cual obliga a tareas de“a.Imacena;mie_nto pﬁ.ra la produccibn de todo el afio,
Por ende e1 costo es_té. dado por el equivé.lente de su empleo como combustible
mds el valvor de l_a_ recol‘ecci&b'n,' almacena_miento y manipuleo.

La fibra de b:ag‘azvo -tenaz y elés-tica- es una buena materia prima

prestindose méas para la fabricacibn de tableros aislantes que para la produc-



cibdn de tablaros duros,

Zn Bélgica, Francia, Alema1:1ia Occidental, Paises Bajps y Suecia se
producen tableros a base de particulas de lino aglomeradas con resinas. Como
el lino es un producto agricola produce los mismos inqonvenientes de almacena-
miento que presenta el bagazo,

Tambiénl se emplean como mate'riéb primas: la paja de arroz, de tri-
go o de otros cereales ya sea solos o mezcla‘dos- con otras fibras.

Otra de las materias primas princip-_ales son los aglutinantes, sustan-
cia que se agrega durante el proceso de fa_br‘icacic’)n par?. produci; la aglomera-
cidén que da al tablero su forma y resistencia en el caso de tableros de aglomera-
dos y aumenta I; ligazbn ngtural a los tableros de fib‘ra.,l

En los tableros de made:;. aglomerada se utiliza como aglutinante las
resinas sint_éti‘ca_s _terlxnoend_urecibles, la urea formaldehido, el fenol form;.ld¢=
hido y, en menor escala, la melami_’n_a. formaldehido que constituyen la base de
la mayorfa de las 'colas‘ emplgadas en la fabricacibn, ~

La resina de formaldehido liquida o seca es la que mé&s se emplea en
la actual_i;da.df, Es e:conbmica y se présta para tgbter~os interiores, Las resinas
de melgmina y .de melamipa urea aumentgn la re'sis.t_e_nci_.a al agua pero son in-
feriores a las resinas fenblicas con relacibn a la resistencia a la intemperie,

Los tableros a base d¢ resinas fen‘blic_as pres epta_n mayor ca‘p"aci,dad
de recuperaciﬁn y d};raci_én que otro en que se emplee resinas de urea, Un ta-
bl‘ero de madera gglomerada con resinas fenbl_jicas es a.p/to para emplearlo en
interiores dofnd‘e se registran grande_s varil’akcio,nes de humedad, pero no resiste
por czomplét(o la intemperie, La incidven-cia en el costo de la resina es importanfe;
puede alcanzar del 20 al 40% del costo total en la producciébn de Europa y del

25 al 50% en Estados Unid\os,,.



-6 -

BIBLIOGRAFIA

1. FAO, ORGANIZACION DE LAS NACIONES UNIDAS PARA LA AGRICULTURA

Y LA ALIMENTACION, Tableros de Fibra y Tableros de Madera Aglomerada,

Roma 1959, Pag, 37/52,

2, HECTOR P, CAMBIAGGIO. Tableros de Madera Aglomerada y Otros Materia-

les Lignocelulbsicos, Direccitn de Fabricaciones Militares, Buenos Aires,

1963, Phg. 8/11,

3, RAUL NICO, Paneles de Partfculas de Maderas Ligadas con Resinas Sintéticas,
Laboratorio de Ensayo de Materiales e Investigaciones Tecnolbgicas del Mi-

nisterio de Obras Pfblicas de la Provincia de Buenos Aires, Buenos Aires,

1957,

4, Consultas realizadas a las empresas industriales argentinas,



-7
‘ CAPITULO II

PROCESOS DE ELABORACION-

1, TABLEROS DE FIBRA-

La primera operacidén que debe realizarse es el descortezado de la

[

madetra cuya finalidad, como su nombre lo expresa, es separar la mayor parte

posible de la corteza,

Se emplean a tales efectos maquinarias denominadas descortezadoras,
De acuerdo a las especies de maderas utilizadas, esta operacibn se hace méas o

menos compleja,

Seguidamente se pra;ctica el des’m.enuzamievr-it»o que transforma las
trozas en astillas mediante la‘ util‘iza;ibn de miquinas desmenuzadoras, gene-
ralmente a discos, Estas astillas son pasadas po'rz ce»dgzos que seleccionan las
mismas a medidas determinadas,

Las astillas pasan a los silos ‘medli_a.n_te ci}ntas tr‘a.nsporta,dor(as comen=

zando luego una de las operaciones principales, la preparacibdn de la pasta, me-

diante aIguno de los s,ig‘uien;tevs mét’o.dos: ela_boracié_n mecénica; elaboracibn tér-
mica y mgcénica.; el‘aboracic’)_n q'ufmi.cva y mecénicg; o el procedimiento de ex-
plosidn, !A continuacibn explicaremos sus cint_arnen,tbe cada uno de los citados
procedimientos: a) la elaboracién mecénica consiste en o?otener la pasta compri-
miendﬁo la mader.a co‘ntra muelas }rpta:t.qri:as regadas con agua logrindose un ren-
dimiento de la madera cercano al méximo posible, b) la elaboracién térmica y
mecénica se logra sometiendo la materia prima a un tratamiento previo de ca-

lor ademés del procedimiento mecénico; la madera desmenuzada es previamen-
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te ablandad: por accién de val;or-. c) la eIabo‘r‘acién quimica y mecénica es rea-
Iizéda mediante un tratamiento qui_:micov previo antes de reducirla mecanicamen-
te a pasta, consistente en una coccibn con sulfito neutro, hidrbéxido sbddico o cal,
d) procedimiento de expl‘os:‘i'on':~1"as astillas son sometidas a vapor a altas tempe-
raturas y ,despedidas violeﬁtgmente de un cilindro de alta presitn lograndose su
desintegracidn en fibras.

Obtenida la pasta, se realiza el apresto a fin de lograr la resistencia
al agua y eventualmente resistencia mecéhnica aunque para lograr ésta no siem-
pre es necesario el uso de algln adiﬁ:ivo, La impermeabi'Ii‘zacién se efectia me-
diante el agregado a la pasta de colofonia, parafina o resina de cumarona, en

proporcibn aproximada al 1%.

La Aforrnaciéln' de l’la lémipa es el proceso que contintia, pudiendo rea-
lizarse mediante el f‘i-erltrado en h(imedo o el fieltrado’ por aire, ‘;Cuando las 1Ami-
nas se forman a base de ‘una sus.pgnsién de pulpa de escasa consistenci_a; el pro-
cedimiento se conoce con el nombre _,d‘e fieltrado himedo, En cambio en el fiel-
trado en seco, u,tili‘zadp especiglfnente para la fgbricacié_n de tableros duros,
se usa una suspensiﬁn de fibras en aire y no una suspensibn liquida. Este pro=
cedimiento es relativamente nuevo y se lo emplea especialmente en Estados
Unidos,

Es esencial que la lém_ing presente espesor, densidad y textura uni-
formes, para cuyo logro se utiliz;n fundamentglmente cuatrdi:,ti‘pos de maquina-
ri.ajs, a sg.be_r:-

a) moldes de‘bv‘aks.tidor‘_; se trvatva de un marco en el cual se inyecta el

material necesario para formar la ldmina practicindose el vacio por la parte

s inferior a fin de extraer el agua y reducir el espesor de la 14mina;
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b) procedimiénto de Foprdinier; la lg.minacibn es similar a la utiliza-
da por la industria papelera;

c) procedimiento de cilind;'o; 1ta.;mé.quilna. consta esencialmente de un
gran tambor filtra.nte que gira dentro de un rec{piente al que llega la pasta y
que esti dividido en varias partes en las cuales se practica el vacio, En Ia par-
te de la tela meté,lica del tambor que se sumerge en la pasta se forma la lAmi-
na, 1;, que es despegada:de aquella mediante yaci"o, Luego pasa a los rodillos
para escurrir el agua y graduar el espesor;

d) procedimiento de _fielAtvrado por aife; la instalacidn estd integrada
por un dispositivo regulador, que introduce en los aparatos laimezcla de fibra
antes preparada, donde se disgrega y es sometida a una accidn mecénica y de
aire depositidndose en una rejilla movible, El fieltra‘do se prioduce ‘p.or la cafda
de cada fibrg sob;'e La rejilla mov_ible..

Producida la lAmina comienza el procedimiento de secado para lo
cual se utilizan instalaciones den}o‘mina.das secadores que suelen tener una lon-
gitud de 180 metros y aﬁ_n mé.s El secado se lleva a cabo en etapas, variando
lla_temper_atu‘ra. entr‘e 120y 190 grados centigrados, apvlic‘;é;ndose Ia mAxima al
principio y la 'mini_mfa al final de la oper{aci;’)‘n,

Terminada la operacidn de secado se cortan los tableros para darles

el »ta.fma.ﬁo pre-es'tab‘leci-do de acuerdo a las aplicaciones posteriores,

Recor{tados los mismos el tablero esté listo para la venta, pero cuan-
do se destinan a usos especiales se real’_izan operaciones complementarias, ta-
les como ma.chiheérnbrado, laminado con asfalto (para revestimientos eXteriores),

revestimientos especiales que facilitan su posterior pintado, tratamientos espe-



-10-
ciales de proteccidn contra insectos y hongos, etc,

Los tableros de fibra se pueden dividir de acuerdo a su densidad en

tableros no prensados (aislantes) - densidad maxima 0,40 gr/ cm3- o tableros

prensados (durog) los que superan tal densidad;

De acuerdo a tales caracteristicas, p,arva.lograr un tablero duro se
incluye en el procedimiento de elaboracién comentado una etapa, posterior a la
media.nte el empleo de ‘m‘é,quin:as denominadas prensas, Se puede prensar en ca-
liente mediante el método de compresibn en himedo o de compresidn en seco,
Aquel es el mis usado y se diferencia del método en seco por el conten;i._’do de
humedad del conglomerado al entrar en la prensa, Las presiones méiximas apli-
cadas en las prensas alcanzan ;.proximadamente a los 50 kg,/cmz, La utiliza-
cidn de calor entre los 185 y 210 grados centfgrédos es de suma importancia pa-

ra que se produzca la cohesibn entre las fibras y se acelere la evaporacién de

agua,

2, TABLEROS DE MADERA AGLOMERADA,

T T [ S A

D

La pri;net_a. ins,t_val';'a,ci}fm en el mundo para la fabricacidn de este tipo
de tableros se realizb en Alemania en el afio 1941, En Estados Unidos comienza
su desarrollo en el afio 1‘94‘7 y en la Argentina comienza a producir la primer
plAantva. en el gﬁ_o 19.61" L»a.. Aposibillidad de produccibn se ha debido a la aparicibn
de resinas sintétic?.s que p‘er;mi‘ten el encolamiento de las particulas (a.stillas),

La materia prim; utitizada_principal_men_te es la madera, Tazﬁbién

se emplean la agramiza de lino y el bagazo de la cafia de azicar, En Argentina
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existe una planta a basé de agramiza de lino y un proyecto para instalar en la
provincia de Tucuméin una planta que e_mpl,earé bagazo.
Las técnicas de fa,bricva}cibc')n son complejas y requieren una gran espe-
cial}izacién cien,tifica.,,
El proceso de fabricacidn sintéticamente es el siguiente:-

Comienza con el descortezado de la madera, realizado generalmen-

te a m_vé,quvina, aunque puede efectuarse ma.npalmen_te. Luego comienza el proce-
so de ob.tencib_n de las pa.rt_i’culas mediante la t_ritp;apic’)p, para lo cual se em-
 plean molinos dre martillos o cuchillas que producen astillas u hojuelas de diver-
so tamarfio, Debe destacarse que el espesor de las particulas y la longitud de

las hojuelé.s reviste »i_mporta»ncia para obtener la resistencia del tablero y tiene

relacién con la cantidad de resina que insumiré el mismo, Obtenida la particu-

la se realiza una clasificacidn; generalmente por medio de cribas que estin do-

tadas de ldminas con perforaciones, a fin de eliminar el material muy fino y

las particulas inconvenientes para evitar un mayor consumo de resina, Las par-

ticulas son transportadas mediante medios mecénicos o neuméiticos hacia el pro-

ceso del secado, uno de log. mis importantes; debiendo realizarse un buen con-
trol del contenido de humedad, Se utilizan diferentes tipos de secadores, varian-

do la temperatura de 100° centigrados a _4000 centigrados, La operacién que con-

tinfia es la mezcla de la resina, Como la incidencia en el costo de las resinas

es de significacibn merece un especial cuidado la técnica a emplear para lograr
su mejor utilizacibn,
Las principales resinas utilizadas son'la urea formaldehido, fenol

formaldehido y en menor escala urea melamina formaldehido, Para obtener
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la mezcla se emplean dos tipos de mezcladoras: las continuas y las discontinuas.
' 13

Lograda la mezcla de la particula con la resina se pasa a la forma-

cibn de la ldmina para lo cual se deja caer de una tolva la cantidad previamente

pesada de mezcla spbre b_apd_ej‘a.:s_ o cajones f‘orm,a.dores que mediante un movi-
miento de vaiven la espaféen de manera uniforme, I;vogrado este moldeo se di
a la plancha un prensado ‘pvre:vi'ov_antes de que entre en la prensa caliente,

A continuacibn se realiza el pr,ensa‘do_.para lo cual se utilizan prensas
calientes con temperaturas entre 100 y 170 grados centigrados y presiones entre

14 y 35 kg./ cmz. A las temperaturas merncionadas las resinas fenblicas fraguan,

En el sistema por extrusidn el moldeo (formacibén de la 14mina) y el
prensado se realiza en una sola operacibn,
€on la terminacién de la operacidn de prensado se ha logrado ya el

tablero; viene luego su acondicionamiento, apilandolos separados unos de otros
: T ! o o . :

por listones, a fin de lograr una distribucidn uniforme de la humedad y evitar
el a.lvabeo.

Luego, se recortan los tableros en la medida deseada, salvo en el
procedimiento por extrusib_n qtie ‘ge‘nerallme"nte sale de la prensa con el ancho
deseado,

Los tableros son posteriormente lijados o cepillgdos antes de su
embalaje y expedici_én_.

Segﬁr; su posterior utilizacibn pueden enchaparse ya sea de una o

de tas dos caras, lo cual le brinda mayor presertacidbn y resistencia.
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CAPITULO III

PRODUCTOS ELABORADOS

I. TABLEROS DE MADERA AGLOMERADA,
Pueden definirse como un material en forma de chapa elaborado con
particulas de madera, 'astillas, hojuelas, virutas, etc, que son aglutinadas con

una resina sintética y moldeadas en l4minas mediante humedad, calor y presidn,

La clasificacibn mis generalizada se basa en su densidad:

1. I‘ableros de baja densidad (tipo aislante)

Poseen una densidad de 0,25 - 0,40 g./cm3 y son fabricados espe-
cialmente para que resulten livianos, De acuerdo a los métodos de elaboracitn

empleados resultan econdmicos hasta un grosor de 2,5 cm,

2, _T.ab_ilieros de ‘de,‘n_sid‘ad media
La mavyorfa de los tableros de madera aglomerad; se fabrican en
densidad ,m-edia (0,40 - 0,80 g‘/cm?’). Esta densidad es superior en un 15 % pro-
medio a la madera utilizada, Los tamarfios varian de 2 m, de ancho a 5 m, de

largo.

3. Tableros de gran densidad (tipo tablero duro)
Para su fabricacién se utilizan particulas pequefias del tamafio de
la harina o la fibra de madera. La densidad de este tablero varia entre 0,80 -

1,20 g./cm3.

2, TABLEROS DE FIBRA

Se define como un material laminado elaborado principalmente con

fibras de madera cuya contextura se debe biAsicamente a las propiedades de
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cohesibn de las fib.ras de acuerdo a su disposiqibn, En algunos tipos se mezcla
la fibra de madgra con ag_l.ut‘inantes para darle mayor vs,olidez.
Igual que los tablerqs de madera aglomerada, la clasificacién ‘més
generalizada se refiere a su densidad:

1. Tablero no préﬁsado aislante semirfigido,

Su densidad es muy baja -0,02 - 0,15 g./cm’3 - resultando muy ais-
lantes del calor, Presentan la suficiente rigidez y resistencia para no deformar-

se,

2. Tablero no prensado aislante rigido.
Poseen una d}ansiéd_ad entre 0,15 - 0,4Q‘g./‘cbm3. Tienen buenas ca-
racter{sticas aislantes al rvu:id‘o A ai calor_:. Se fabric;n en espesores de 7 y has-
ta 25 mm,, cén un ancho prvome-dlio ;d"e 1,2 m, y un 1_a._r-gp m,a‘_ximo de 5 m, Se pue-
de manifestar que la faﬁricacibn de ‘fcabler‘o~s de fibra _com'engb con este tipo,

3. Tablero prensado de densidad media,

Tt L Lt

Se fabrican en densidades comprendidas entre 0,40 - 0,80 g./ cms.,

t

4, Tablero prensado duro,
Dengidad: 0,80 - 1,20 g./cm”, La mayorfa se fabrica con una densi-
dad aproximada a 1 _g./cm-?f. Ld_s espesores varfan entre 2 y 8 mm,, con un an-

cho de 2 m, y un Iargo.;}né;ximo de 5,50 m, de largo,

5. Tablero prensado ex_traduro."
Son clasificados asf los que poseen una densidad entre 1,20 - 1,45

3 ,
g./em”, Poseen un costo elevado pues para obtener la dureza deben utilizarse

grandes cantidades de resina.
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L.OS TABLEROS DE FIBRA,

Antes de hacer 1?, dife:renciacibn diremps que si bien la materia pri-
ma principal usada es la madera, »t»ambi-én se utiliz;p opr_os ‘ym‘aterialles ‘fi_b_rosgs
tales como el bagazo, la agramiza de lino, la pajg de cetre_a.l‘bes, los tallos de al-
godbn, los tallos de mafz y el ‘pjapel usado,

La diferencia fundamental entre el »t'a.ble"rp de fibra y el tablero de
madera aglo‘m‘erada esté.en que aquél se fo,rma por el en_‘trellaziamiento. de las
fibras, lo que produce una plz,a.n’chav, o sea que el aglente p,rjncip_al de la cohesibn
esti en las propias fib_ra’s mientras que el t_a_blerofde madera aglomerada nece-
,si‘vta. sin excepcibn el agregadc; de una resina .sinté;ti'cé. para la formacidn del

panel,

4, APLICACIONES Y USOS

Para desarrollar este tema se seguird la clasificacidn anterior pero
previamente hay que efectuar una distincibn que reviste especial importancia

para las aplicaciones y usos del produc_t_o_. Se trata del procedimiento de fabri-

cacibn empleado, por platos planos o por extrusibn, cuyo empleo da productos

Pt op b i

de caracteristicas diferentes,

Tableros moldeados por extrusibn,

La diferencia entre los tableros elaborados por extrusibn y los fa-
bricados por el método de platos planos radica principalmente en la orienta-
cibn de las particulas, En los primeros, las partfculas son perpendiculares al

plano del tablero y en los de platos pianos son paralelas al pltanovdelb tablero, °
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Ezllsta situacibn tiene como consecuencia f’undament!al la resistencia del table-
ro,

Los tableros pbr‘ extrusibn no son rigidos ni present_a.n consistencia
en el sentido de la e‘xt‘ru:vsib:n. Por tal razon y a fin de 16grva‘.r>1a resistencia
necesaria son generalmente enchapados en una o en las dos caras; Se fabri-
can principalmente en la densidad media 0,6 ‘- 0,7 g./ cm3. Los d'e espesores
mayores a 25 mm, _p»ueden',mo‘tdearse con aberturas en el alma (similares a
los ladrillos huecos) lo cual rebaja su densidad a 0,4 - 0,5 g/ cm3;

Se usan para fabricacibn de muebles, paredes interiores y tabiques.

Tableros moldeados por platos planos,

Seguiremos para establecer sus usos la clasificacibén por densidades,

Tableros de madera aglomerada tipo aislante (de baja densidad)

Poseen pocas aplicaciones debido a que la resistencia es menor a la
de la madera de la misma densidad, Son eficaces aisladores aclsticos, Se
emplean en la construccibn en el acabado de edificios.

Tableros de madera aglomerada de densidad media,

T

P

Son los de mayor utilizacibn, El uso mis generalizado es en mueble-
rfa revestidos por chapas de maderas de los m4s diversos tipos y calidades.

También se empleann como paneles para interiores en tabiques y techos,

Tableros de madera aglomerada tipo duro (de gran densidad).

La superficie de estos tableros es muy lisa y dura prestindose muy
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bien para mnue‘bIeAs, interiores y exteriores de edif}'_cips, ca.rvrvoceriias para ca-
miopes y vagones de ferrocarril y encofrados para construcciones de hormi-
gbn-.

Los _t;.bleros duros terminados con dibujos de ceramica se estin uti-
Iiz_ando:,‘_ca_da;ye_z en _r'n_ayor medid_a,, como ‘reve‘s‘ti{mvie_n‘to en cocipas y cuartos
de bafio,

Qtro uso es Ia’constzv'uc‘ci.(.m_ de bases de pisos que exigen una sgperfi‘-
c‘ie m'uyvp‘areja para la coloc;aci_évn de baldosas de material pll_é.stico, linoleum,
caucho‘, etc,

Por Qltimo, una de las principales demandas se encuentra en la fa-

bricacibén de puertas, como asimismo ern tabiques para interiores,
.E i R Lo R § ot i . )

TABLEROS DE FIBRA;

Oyt

Analizaremos los principales usos, clasificando a los tableros por
la densidad que péseen:

Tableros de fibra no prensados aislantes semirigidos,

[

Son los de muy baja densidad, Se utilizan como aisladores del calor,

Tableros de fibra no prensados aislantes rigidos,
N N N N e e e
Siguen en densidad ascendente a los anteriores con un lfmite méximo

de 0,40 g,/ cvm3. Se utilizan en la construccibn para aislacién de paredes, re-

vestimientos interiores y bases para enyesados y revestimientos exteriores.
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Son livianos, poseen rigidez, resistencia y propiedades aislantes del

‘ruido y del calor,
Estas caracteristicas los hacen apropiados para la fabricacibn de
! . . . . )

puértas para muebles, tabiques movibles para ofici?xa.s y-acabado de techos
interiores.

Ultimamente se ha extendido su empl-eo para embalajes y bases de
pisos péra alfombrar,

Tableros de fibras prensado de densidad media,

Se fabrican en pequefias cantidades y con una densidad alta que estd
en el 1fmite de los tableros duros razén por la cual los usos y aplicaciones
son similares a éstos,

Tablevros de fibra prensados duros,,

Los usos y aplicaciones de este tipo de tablero son similares a los
tableros duros de madera aglomerada,

Tableros de fibras.prensado'sextra duros.

Como ya se dijo,el uso de este tablero tiene que justificar su costo,
Se emplean en portacojinetes, plantillas y tableros de instrumentos eléc-

tricos,
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CAPITULO Iv

PRODUCCION Y COMERCIO MUNDIALES

1, Produccibn de Tableros de Fibra,

Podemos _ma.'nivfes"t_a_:r que la fabricacién de tableros de fibra obtie-
ne una produ‘ccibnv de c_iérta importancia en la déqada de los veinte, no obstan-
te que la primera exterioriza‘ci()“n‘- data del afio I8._98 en el Reino Unido.

En el afio.1938 1a produccién mundi_al alcanza a 823,000 toneladas,
correspondiendo a ESt?.dOS Unidos las dos terceras partes, siguiéndole los
pafses nbrdicos - Finlandia, Noruega y Sueci\a. - que con 14 fé,bricas instala-
das producen 119.000 toneladas.

En la década de 1938 a 1948 se produce un incremento de aproxima-
damernte un millén de toneladas, al‘canza.ndo la produccj.én mundial total a
1.851,000 tone‘la.‘das, correspp‘nd.iekn‘do’a Eur;’)pa 541.00»0 toneladas, En Estados
Unidos siguibd aumentando fuertemente la produ»cci'c’)‘n con una duplicacibén en
el decenio, lo que significa un incremento de alrededor de 500,000 toneladas,

En 'Amé;'lic;a. Lati‘n;,en‘ 1948 a&»n‘ no se producian tableros de fibra,

La pr-ro'Qucc;iibjn ;mp__n:d‘i_,al‘,_se duplica en los diez afios comentados sien-
do Eg-tado‘s U‘n‘idos, con gran d.izfe‘renci?a, el principal productor,

En 1955 1a pro@ucci,6n logra superar los 3 millones de toneladas,

continuando Estados Unidos.a la cabeza con 1‘4.61-'000 toneladas, pero des-
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ciende su porciento de par_ticipacibn en el total a menos de 1; mitad,

Es de ,i:mportvar’zcigvrnenciopar que l'av produccibn de tableros pren-
sadps aumenta a un ritmo superior que la de tableros no prensados,

Si comparamos. la produccibn del afio 1952 con la del afio 1962,
vemos nuevamente que la misma mé&s que se auplica, logrando un aumento
de 11_1% en l‘os diez afios, con un j:ota.l producido de 4,6 millones _de tonela-
das, Aquf también se produce una marcada diferencia entre los tableros
prensados y los no prensados; mientr_as los primeros aumentaron un 180%
los segundos 86lo 50%.

Eur_opa logra desplazar a Estados Unidos como principal produc-
tor de tableros de fibra p're_n-sados con 1,5 _m“ill.‘ones de vt'onela,d’abs (53% de la
produccibn mundial),

| _M_uciaas zonas en ‘c.le_savr‘r‘ollo, especi_al;nente Brasil y Asi_a, Sud-
oriental registraron un répvidp ‘inc‘r»emento_.v

E‘s»tados’ U‘ni_dOs:, en pr‘ensados y no prensados conjuntamente, si-
- gue siendo ei principal p’rovductor con las dos terceras partes del total,

En el afio 1963, ﬁitin;a cifraob_tenida., la produccibn superbd los
5 millones de toneladas (5.2‘1‘2._000 tn,), dentro de ia cual la produccibn de

tableros prensados es la principal,



CUADRO 1

PRODUCCION MUNDIAL DE TABLEROS DE FIBRA

(en miles de toneiadé,s)

1938 1948 1955 1960 1963

Europa | 168 514 1,194 1.736  2.209
Estados Unidos 600 1,153 1,461  1.663  1.906
Canadi _ 34 125 187 221 227
v.RSS. 3 8 53 214 349
Oceanfa P B 18 38 109 145 146
Asia o - 13 45 100 202
At - - 0 w00 70
América La,tin’a ' o - - ' 35 ' 76 . >104

TOTAL MUNDIAL _,,32;3 | ,_»1”,;85:1 3.154  4.255 5,212

En e_lvApéndicé‘ E’sté‘d‘fstvico se da informacibn de la produccibén de

tableros de fibi'p."a_e _Ié. mayoi"fja."d:é: los paises del mundo, (Cuadro No,1),

2, Produccibn de Tableros de‘M;adera‘Aglomerada'.
La rpfr‘o‘duccibn de tableros de madera ‘a.gliomvervacl'a comienza en Ale-
mania en el afib ,1 94,1', pero recién en eI afio 1952 se logra una produccibn de al-

rededor de _100_._000 toneladas.
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Esta industria se desarrolld en Europa y principalmente en los
paises deficitarios de m:a,deras° lLa necesidad de la r‘econstr‘u‘ccién después de
terminada la devastadora guerra hizo agudizar el ingenio y después de intensas
investigaciones realizadas en Alemania -cuna de la creacibén de los métodos y
sistemas para la elaboracién de madera aglomerada- comienza la instalacién
de muchas fibricas que dan al mercado un producto que por sus caracteristicas
fisicas, de presentacidn y aprovechamiento se impone sustituyendo parcialmen-
te a las maderas aserradas y a los paneles de fibra,

El aprovechamiento como matefigs.primas' de maderas que no poseen
valor comercial, la utilizacibn de residuos pr_oc,eden_tes de otra.s invdustrié.s ma-
dereras y la circunstancia de que la inversibn de capital requerida para la ins-
talacitn es mucho menor que la._nec'e‘s_aria. pa‘zfail,avix;ipla,n‘tavcié'n‘ de una fabrica
de tableros de fibra, fueron Vf_actofre(sr preponderantes para un g_ce_vle:ljado creci=-
miento de esta industria, |

En el afio 1956 la produccibn ya supera ei millén de toneladas de
las cuales corresponden a Europa 775.000 ya Am'erica. del :N-orte 240,000, -

ILos progresos siguen siendo impresionantes y en el afio 1960 la
produccidn es diecisiete veces superior a la de 1956, alcanzando 1.775,000 to-
neladas, poseyendo Ia supremacia siempre Europg con a.lr_e‘dedor de cinco ve-
ces la produccibn de Estados Unidos,

En 1,960 Europa tenia los dos tercios de la produccidn mundial.
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Rusia habfa alcanzado una produccidn de 100,000 vtonevlada,s y Estados Unidos
315,000 toneladas, En el resto del mundo la prédgcéién C??ece de significacién.

L.os cuatro afios que transcurren de 1960 a 1963 permiten duplicar
la produccibn, la que alcanza 3.394.000 toneladas.

La tasa media de crecimiento desde 195_6 ha,,sido' del 33% anual,

La Repfiblica Federal Alemana siempre ha >0"Stentado el primer
puesto en las cantidades prodgcidas. pasando de 15:6.900 toneladas en 1956 a
731,000 toneladas en 1963, |

Otros paises con imboft_antes plroduccion‘es son -1963'- Estadés
Unidos con 574,000 toneladas, Francia con 286,000, Italia con 156,000 y Ruma-

nia con 100,000, -

(sigue Cuadro 2 enla pag. siguiente)



CUADRO 2

PRODUCCION MUNDIAL DE TABLEROS DE MADERA AGLOMERADA

(en miles de toneladas)

1950 1953 1956 1960 1963

Europa 10 120 175 " 1' .,20'0 2.316
América del Norté | _ | 10 7 80 | 240_ 355 617
U,R.S.S. | AP - 98 279
Ameérica Latina - ‘ | - 16 24 | 49
Africa | :  -‘ 5 50  14 4
Asia | | o R SR ) 80 103

Australia S - . 2 4 _ 20

[

TOTAL MUNDIAL S 200 207 UL10L L7750 3.394

En Apéndice Estadistico (,Cuad_ro 2) ver produc,Cién'mundial

por paises,

3.Comercio Mundial de Tableros c':l‘e‘.-Fi‘bra.'

El comercio internacional de tableros de fibra es::.:muy reducido,

efectudndose las producciones principalmente para consumo interno de los
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respectivos paises,

la principgl razbn _del escaso comercio i’nt‘erv_n‘a.cional es lo relati-
vamente barato de los paneles con relacidbn a su volumen, lo que provoca gastos
de flete, seguro y embalaje de impo;tancia, que inciden negativamente en la co-
mercia.lizacibn.

No obstante la gran va_riedad de paneles que se fabrican en el mundo
y sus diversas calidades; hgcen que en los diferentes p’aises se tenga necesidad
de producciones no abasteéi‘da.s por su mercado irixlterno_, lo que provoca el mo-
vimiento internacional mencionado.,

Los prinvcip‘a.l‘eA_,s imp.obrta‘d{obres han sido siempre, el Reino Unido que en
el afio 1963 alcanzb las 254.090‘ _tone,l:ada?s‘, casi un tercio de las importaciones to=
tales; le sigp.e Estados Upidos c»o,_ri 182}.’,000 _tonelg@as y los ,Pa'f':ses B»ajps con
125,000 tn Eétps‘ tres palses gbso.;ben‘?.proxi;na@amente el 60% del total de las
importg.ciones mundi;les.

Histéricamente, ‘Sue(':i_a,, Finlandia y Norue.ga, en conjunfo, han sido
los méas impqrtantes proveedores del resto del mundo, exportando 642,000 tone-
ladas, lo que repreéenta ap‘roxi'm_ada,rhen‘te un 60% del comercio mundial, Dentro
de europa estos exportadores han “ten‘idio que enfrentafse reci‘entemente con una
creciente competencia de los px.'oductores de Europa 'Occident_a;l que exioortan ti-
pos espe_ciales de t‘able‘fos por una pa;rpe', y de U,R.8.S. y los paises de Europa
Or»_iental', por la otra, que exportan tableros a precips bajos.

La totalidad del comercio internacional no alcanza al 20% de la pro-
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dticcif)n mundial, fndice muy bajo si se compara con la pasta o el papel, E‘sta
situacibn tiene su explicacibn en lo relativamenl‘te bajo de laé inversiones ne-
cesarias para la implantacién fé._br_il y.en los p‘ré_cios b‘ajos que tienen los ta-
bleros relacionados con su f{volu'men, lo que incide prepvonvdjerantemente en los
gastos .de transporte y embalaje y por ende su elevacibn de precios en el mer-
cado importa.dor.'
A covntinuacif_f)n :_in‘_f_o_rrri_a‘_mq‘s' Ibs’vprincip,.alevs -datos de las importacio-
nes y exportaciones mu,_n.di‘ailesv,. La.s cif:as tbf&les de: las _‘ir;mportaci_iones no son
, - : S sttt ‘

_iguales a las de las exportaciones, como Ibgicgmente debe suc,evdevr. Esta alte-
racibn tiene su exvaic‘a._vqiyb‘n en las diferen_tgs clasificaciones que realizan los
palses, imputando el comercio externo de tablexjos »del fibra a rubros no bien

definidos tales como planchas, p‘roduclt'os_d_eri_va;do‘s de la madera, etc,

(Sigue Cuadro 3 en la pAg. siguiente)
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CUADRO 3

»»»»»»»

(en rhiles de toneladas)

1950 1955 1960 1963

Suecia 138 260 417 421

Finlandia | 50 .61 128 161
Noruega , 14 27 59 3 62
Bélgica- Luxemburgo 8 35 o 29 30
Austria | 6 23 15' 22
Canada 6 43 23 30
Rep, Fed. de Alemania . 6 17. 23. . .33

skook * fk _>'.= k%
CUADRO 4 I
PRINCIPALES PAISES IMPORTA DORES

B

[

DE TABLERQS DE FIBRA

(en "‘miles‘ de toneladas)

1950 1955 1960 1963

Reino Unido o 94 171 228 254
Paises Bajos .30 56 99 - 125
Estados Unidos 25 21 12 182
Bélgica- Luxemburgo 13 - 18 20 L 23 L
Canad4 12 21 28 20
Rep.Fed.de Alemania 3 20 76 100
Dinamarca 11 25 37 43

Francia 5 15 37 48
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4, Co‘merc‘:iq Mgpdial de"I,‘_ablleros de Mac}gr;. FAgI'o,m‘e:rafia.

El comercio internacional de tableros de madera aglomerada es
muy reducido, alcanzando solamente al 10% de la produccibn mundial.

Los argumentos dados para fundamentar el tambiép bajo comer-
cio internacional de tableros de fibra, aunque mayor é.l de tableros de made-
ra aglomerada’ se hacen extensivos por ser en genefgl los mismos por cuyo
motivo es reducido el comercio mund_ial de mad_era aglovm_e‘r‘a.‘da. Como se di-
jo, los bajos costos de producé_ién y valor relativamente bajo por unidad de
peso han limitado los mercados a zonas geogrv_é.‘f_icamentve res'trli‘ngidas.f

Los prihcipales pafses exportadores soh Bélgica‘, Alemania, Fin-
landia y Suecia, los que en conjunto v_exp.o‘rtan los 2/3 del to}fal.

La Repftiblica Federal A_lem_a-na, pripc?pal productor .del mundo,
exportvé en‘ 1‘9673 s_ola.men_te el 6% de su pxod}lccibp.

En cugnto a las importaciones, también son pocos los palses que
las realizan, ocupando los primeros pu.estos: Alema.ni_a i()c:.cidental con 85,000
toneladas, seguido por los Palses Bajo_s, Réino Uni,dobry Bélgica, los que impor-
tan en conjunto los 2/3 del total. ¢

Se da el caso que A_lemania ‘Occvidental es el principal productor,
principal exportadpr y principal importador de tableros de maderas aglome-
r:a_,dvaAs. Las importacidngs realiz'acPas, 'mf'nilml_a;;s re:f.er-__ida’s a su p_roduccién,

estin basadas en tableros de caracterfsticas muy especiales,
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CUADRO 5

PRINCIPALES PAISES IMPORTA

(en miles de toneladas)

1960 1961 1962 1963

Repfliblica Fed.de Alemania 38 63 81 85

Paises Bajos ‘ 22 44 - 48 65

Reino Unido 20 12 24 35

Bélgica 11 13 m 14

Dinamarca 4 7 15 12
sfesk sfesfesie sjediesie ese sk |

CUADRO 6

PRINCIPALES PAISES EXPORTADORES DE MADER_AS AGLOMERADAS

(en miles de toneladas)

1960 1961 1962 1963

Bélgica - 54 69 © 100 - 109
Alemania Occidental 29 28 33 . 43
Finlandia | 26 29 30 25
Suecia 1 2 17 20 20
Francia 19 19 14 20

shealesiesiesk g:e}q seslesk
En Apéndice Estadfstico (Cuadros 3, 4, 5 y 6) se da la nbmina
completa de los pafses importadores y exportadores, en unidades fisicas

y en valores, de ,t__ableros. de fibrra, y tableros de ma.der-a aglomerada,
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CAPITULO V

LA INDUSTRIA DE MADERAS AGLOMERADAS Y AFINES EN LA
' REPUBLICA ARGENTINA L

I.‘ASPECTOS .GEN’ER,AL_ES |

1, Ipyersiqnes

Las inversiones fij'as efectu?.da_s por las empr.esas, incluyendo
las ampliaciones en curso alcgnz'ap a$ 1.831‘,2_7‘5.000f-7'mé;s. $ 811.645.000*.-
en activos de trabajo, 1o'quve hace un tbtal de $ 2.64‘2.2920..000;-‘

Dichas inversiones se‘discriminan de la siguidnte forma:

Terrenos y Construccioneé . $ - 646.892.000,-
Equipos y Maquinarias | B " 1,057.781,000,-
Instalaciones t | /?0.2,86.000,-
Otras i_nversipn,es de a.c;j:,iyo fijo " 56,316,000,
Act{ivo‘s de tr;bajp . ’, 81 1.645.000,-

Las Vci_frzas' men;iéﬂadas invo_:lgcr;‘p a ocho es;frtablecimi»e_n‘tos de los
cuales seis esté.n’ en producci_()-n yldo's'Por comenzar la ;ﬁism_a a breve plazo,

Estas ,inverrs,io‘-n"es permiten u#a pr‘oduc»c“ibp de ‘_131.000 metros
c_ﬁbicos de tablgrps de mg,vdevr:a ’a,gilgo“rri»c‘e:r;ada vy tabler:og de fibra. Coﬁs ecuente-
mente para cgda metro ‘cvﬁbivc‘o de produc_cjbn se ha ne_cesitado una inversibn

en activos fijos de m$n 13,800,-
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Las cifras obtenidas son a valores de costo; teniendo en cuenta la
antigiedad de algunas inversiop}es y las variaciones de los tipos de cambios en
los tltimos afios, las mismas, de realizarse a la fecha serfan notablemente su-
periores,

Los datos pre‘cedent;emente expuestos nos permiten opinar que los
montos necesarios para la instalacién de plantas son relativamente bajos, fac-
tor que debe tenerse muy en cuenta para el fomento de la ampliacién de la ca-
pacidad instalada.

Los capitales integrados y las reservas acumuladas al afio 1965
alcanzaban a $ _1.06‘9.200.‘00‘0‘,- _C:ompa'rando -gsta .cifr_p. con los montos en in-
Versiones de a_ctiv,p f_ijo nos d:a c§mo conclusibn que la totalidad de los capita-
les propios de 1a$ empresas se hallan inmoyilizados, debiendo recurrir a en-
deqdamiéntos de i,mport‘ancia para atender Ioé activos de trabajo necesarios pa-

ra mantener las producciones alcanzadas,

2, Personal Ocupado
En el afio 1966 el personal ocupado alcanzari a 950 personas distri-

buidas de la siguiente forma:-

Técrnicos 42
Administrativos 102

Obreros - ‘80,4
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Esta industria se halla altamente tecnificada siendo los procesos de
elaboracidn en su gran mayorfa mecanizados, razones por la cual la intervencibén

de obra de mano es de relativa significacibn,

3. Capacidad del Factor Humano,

P
R

La gran meca.niza.ci;f)p a que se h?., hecho refere-n;:ia en el punto ante-
rior y la utilizaci}g’)‘p de Prpc§sos con_,tii'nu,os‘ hak;}e'pr‘:éc‘tica_?méh_te prescindible a
la mano de ,ob‘ra especial_iza,da..

En c_onsecuencia la consecucibn de mano de o/b;a no tiene dificultades.

No sucede lo mismo con la dotacibén técnica en razén de que no hay
experie-nci; sui“icie‘nte dado el mod}er,nis'mo de los procesos, Las empresas‘ han
requr;‘ido en cuanto a las necesi‘d_afde‘s ‘técpicas de ins,ta.l{)aci&n y puesta en marcha
a asesores europeos que han adiestf;do y dado las directi?as al persona,l argen-
tino para lograr producciones de calidad,

| Los”‘té_,qnicvos a‘rg‘e.ntin_os han ‘a.'si:nvnilt‘ado ;apidé;;ﬁcnte los conocimien-

tos impg?it_idos y las empresas se conducen t?pnicamente sin tropiezos.

Algunas e}}rrnpriesias h;p contratado a r.eleva{n,te_s org_‘anizvacjoinkes indus-
triales europeas para obte_ner un _aeesoramiento pe‘r_mapen:te que las ponga al J
margen de cualquier vi.rr.lp‘revisto y las mantenga actuv__avlizzadas. sobre los cqntinubs

avances tecnolégicos,
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4, Ubicavc.ién de la In‘du,‘stria

Las industrias se han localizado cerca de los centros proveedores
de materias primas y de los principales mercados de consumo de sus produc-
tos, Si se tiene en cuenta asimismo que en las zonas de instalacibn no existen
problemas de obtencidn de mano de obra ni fuerza motriz no hay dudas para opi-

nar que la localizacibn elegida es buena,

LOCALIZACION DE LAS INDUSTRIAS INSTALADAS

Firma Ubicacibdn

Faglomad Tigre - Prov. de Buenos Ai;'es
Cominco Tigre - Prov, de Buenos Aires
Placelmar Fighiera - Prov, de Sapta Fé
Madecbdn Tigre - Prov, de Buenos Aires
Coindel Escobar - Prov, de Buenos Aires
Okal Tigre - Prov, de Buenos Aires
Linera Bonaerense Jauregui - Prov, de Buenos Aires

Fiplasto Ramallo - Prov, de Santa Fé&

Seis de las ocho firmas utiliz‘a_n como materia prima maderas
blandas del Delta del Parani, La firma Linera Bonarense emplea agramiza
de Iino para uno de sus productos y made/ra.s blandas para el denominado
"Madex"; la firma Fiplasto ubicada en Ramallo - Provincia de Santa Fé& uti-

liza madera de eucaliptos,
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Existen cuatro proyectos en estudio que de concretarse lograréin

una descentralizacibn industrial hacia el interior pues su ubicacibn seri:

Compafifa Azucarera Tucumana - : Provincia de Tucumén
Cfa, Entrerriana Provincia de Entre Rios

Cooperativa Productores Forestales
de Misiones ' ' ” Provincia de Misiones

Compafifa Azucarera del Norte Provincia de Tucuméin

Las empresas a instalarse en Tucumén utilizarin como materia
prima el bagazo de la cafia de azﬁ;ar y sus proyectos de comercializacibén se
basan en el abaétecimiento de la zo.na norte del pais en la cual no se ha difun-
dido suficientemente el empleo de los tableros de maderas aglomeradas,

El proyecto miSiqnero también estd ubicado en la fuente de mate-
rias primas y programa abastecer sus zonas de influencia,

| Dado los grandes 'vvolﬁmvenes del ‘p‘ro‘ductb elaborado en relacibn a
su relati&a,mente bajo cos-to,bes de suma impqrtancia evitar la ;incidencia de fle-
tes que elevarfan estos margih_ain.do a los tableros de centros de consumo ale-
jados,

Concluyendo, se opina que la localizacibn de la industria instalada,

como la a instalar, se ha hecho con sanos criterios econbmicos,
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Los productos fabricados pueden§ dividirse en dos grandes categorfas:

tableros de madera aglomerada y tableros de fibra.

'I‘b‘av.bl_ervosi de‘MavdEra Aglpmvexfa‘.da

El grueso de la produccibn se elaboxfa ?base de maderas blandas
del Delta; solamente una firma utiliza a‘gr-ami‘za de‘ lirio.

El pripcipal pro_dvuvc_.to- el;bor»ado, en cari_t,igiad y calidad, es el tablero
de tres capas, en medidas de 366 x 18_.3 mm,, 366 x 168 mm,, 351 x 183 mm. y
410 x 183 mm, con espesores que var'_ivan entre 1‘os 8 mm, y 25 mm, El espesor
medio es de 19 mm, y el méxi_mo de 40 mm

Estos tableros son de densidad media - 0,60‘g‘_./ em3- y sus caracte-
risticas ffsico-mecénicas se dan en anexo .- |

La produccibn a base d_e ag;#misva de Iino es de la denominada de ti-
po aislante o0 sea de b_é.ja densidad -0,30 - 0,40 g./ crn3 cuyas otras caracteristi-
cas se infvorima'fx en anexo 2,

En el pafs existe una sola f,i:r‘m‘a qﬁe el?abpr.a 1.°s tableros mediante
el procedim:i‘ento denominado de ex‘tvrusiitszn‘que Fia un producto poco rigido por
lo cual deben epchgparse para _»mejo',r‘ar es;e aspe._cto; su de_,r;sid'ad es media (1)

Esta planta también elabora tableros huecos,

(1) Ver otras caracteristicas en anexo 3,
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7 La produccibn de tableros f;br,icados por el pro;edimiento de pla-
tos planos es de muy Buena calidad, La Gnica fi‘rma gque los produce por extru-
sibn tuvo di}ficiilta.des técnicas no habiendo atin logrado lv.una"éalida.d bptima,

Los tableros Ia'b‘ase de agramiza de» lino son dq calidad inferior.
a los elaborados con madera,

Tableros de Fibra

Son producidos solamente por una firma, la primera que fabricb
tableros en Argentina,

Elabora tableros prensados duros, cuya densidad oscila entre 0,80
- 1,20 g,»/c_m3'., espesor entre 2,5y 8 mm., ancho 1,22 m y largos de hasta 3,05 m,

- Su buena. calidad ios ha i,rhpuesto en el merc;do.

Esta firma tiene en estudio un proyecto de ampliacibn que de llevar-
se a la practica lanzaré al mercado riuevos productgs tales como tableros de fi-
bra de madera mejorados por pipt_ado y/ o impresi6n, tableros de fibra de made-
ra acfistica y aislantes y tableros de fib.ra. de mader?., duros y semiduros del ti-

po de doble faz,

6, Aplicaciones
En el Capitulo IIl se trataron con la debida extensibn las aplicaciones

y usos de los tableros de madera aglomerada y de fibra en el mundo,

Aqui nog reduciremos a las aplicaciones dadas por el consumidor
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argentino,

Los _:tableros de madera son usados fund_a:me‘n_t,almente por la indus-
tria mueblera en sustitucibn de otras madergs, princip;a‘lmeh;t'e el pino parani,
Son revestidos por ldminas de chapas de lag m'&'s diiye'rsas maderas y emplea-
dos asf{ para la fabricacibyn de todo tipo de muebles, También son utilizados pa-
ra tabiques, instalaciones, revesti_mien»to}s de teéhos, etc,

Los tableros de fibra tienen :tambjén,_ funda,mentalmente su destino
en las carpinte-rrfas, pero su uso por éstas difie;e ‘dell dado a los tableros de ma-
dera aglomerada, En efecto los tableros de fibra son u_tilizados para fondos de
muebles.y divisiones internas. El uso es :simi'lva\r en tabiques y recubrimientos
interiores de _techps y paredes,

Los tableros de fibrg han tenji{dbo ﬁltimameppe b_u’en‘a demanda por la

industria automotriz y carrocera de microbmnibus,

7. ’Caflidad_dql P»r}o'd‘ucto

En Argentina se produce una rgduci:da,’ }ca;r_l_tid_ad de tipos de tableros
de madera y de fibra. E.n los pafses europeos y en EA:rn.él_riAca, del Nort¢ se ;'e.a,li=
zan permanentes y profundg‘.s jny'estigaciohes para logr‘a.:r nuevos usos y aplica-
ciones lo que d?. como resultado la elaboracibn de gran yg.rjedad de productos
con caracteristicas p‘ar;tic_u_l‘ia.r‘e_s.

Los tipos fabricadps en Argentina son gla_borados sobre la base de

tecnologfas europeas logridndose una buena calivd(ad", comparable con la de pafses
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extranjeros,

La difusibn que estl logrando en nuestro pais el uso de tableros
de madera aglomerada y de fibra va »despertvando en los empresarios la nece-
sidad de ampliar la gama de producci‘obnes.‘ Una empresa tiene bajo estudio un
proyecto de significacibn en tal sentido,

Los contrvoles de calidad en la mayoria de las .empresa.s son efi-
cientes, permitiendp lanzar al mkrcado producciones homogéneas de buena ca-

lidad.

I, ASPECTOS TECNICOS

1. Proceso de elaboracibn,

En el Capitulo IT' se han descripto y comén;ado los diversos siste-
mas de elaboracibdn usados en el mundo,
Aquf desarrollaremos el tema reduciéndonos a exponer los procesos

utilizados en Argentina,

'Iv‘a‘.blie'r_os de Mad:e»ir.a. Ag_h{)fn_grg.da_

La mayoria de los esﬁableé?,mientps insital:adno‘s "_emplean el procedi-
miento del Dr. Erwin Schitzler de Karls ruke, Alemania, m'edivar‘i‘te la utiliz’aci'ovn
de prensas de platos m‘&ltiples.

Sintéticamente el procedimiento consiste en lo s_iguien_te:'

La madera, especialmente troncos o ramas mayores, previo humede-
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cimiento, es totalmente descortezada con destino a producir las astillas o par-
ticulas necesarias para Iavs cap#s de la superficie; sblo para la capa interior
se eliminan los grandes trozos de qor»te»za.

En estas condiciones, ‘lla._‘.madera, es ‘introducida en las maquinas as-
tilladoras que la reduce, mediante sus cuchilla.é, _a,t particulas de formas defini-
das,

Las plantas en Argent_ina..han s_ido pfoyectadas para elabor;r pane-
les de tres capas, razbdn por lé cu_al“debep‘trabaj_ar en dos lfneas; una para la
preparaciép separada ‘de las astillgs para lfas capas de la superficie ael panel y
1; otra para el material destinado a la _‘c'va.pa interna,

Las mAquinas astil_lador;.s suministran las particulas de madera de
diferentes largos y no se hace necesario el corte previo de la lefia a las dimen-
s»iovne\s que, en definitiva, se requieren,

Una vez preparada esa materia prima bésica en la forma indicada,
siempre ma.n.teniendo un cier,t‘o contenidp'de humedad, ya que en este proceso es
m‘é,s c»onve_‘niente utilizar el material hﬁmedo que seco, se introduce en el moli-
no rompedor donde se obtiene un ;n_a.:_t‘ev_ri,,al de tamafio uniforme méas pequeflo, es
decir reducido en su ancho y la.rgo.‘

Las astillas para la superficie y para las capas del centro son de
di.ferrentes dimensiones,

Teniendo en cuenta que las asj:illas o particulas de madera contie=
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nen generalmente una hu‘me‘dad, que algunas veces al'cavnvza al 40% (referida a
base de humedad) y que ésta aumenta al ser mezclada con la solucibn acuosa
de las resinas (60% de sblido), se hace ne‘cesario reducirla al porciento esti-
pulado (5% final para las de las capas de la superficie) para lo cual se tratan
en las maquinas secadoras preparadas p}ara“c‘al_efaccién por medio de agua ca-
liente,

Estas méquinas est?;p in‘vtve“gra,dvas por yarios sectores independien-
tes de c_inj:a metél,ica perforéda que se mueven co_nj:inu_amente sin desplazarse,
a distintas alturas como formando varios P,is_°4$a _todo dentro de la camara se=
cadora, :Cada sec tor tiene una ligera jnclihgci‘bn en sen;tido opuesto a la del
siguiente,

Luego de secadas, las ast_illas caen dentro de las mé.quinas clasi-
fic'a‘doras donde por médio de z_ar'a._nd:ats v_ibra.tori_as, se las libera, ademis, de
cualq}zier polvo o muy pequefias p;.rt?ulas.

En los silos de ‘astillsa.s secas, construidos ho,rizonta.lme‘nte, esas
particulas destinadas a las capas in‘t_eAr:iorebs y de superficie son preparadas en
cantidades adecuadas mediante el 'e_rnlralero de una balg;gza elvéjctri;ca autométicé y
Por un proceso especial.ment{e pro‘y‘ectrado' \(cintﬁas transportadoras, rodillo empa-
rejador y sistema de propulsibn) son iln__trovduci:dg,s a la miquina de encolar en
una constante cantidad y divididas en éﬁs ¢ofrespondientes proporciones, Allf

se les aplica la resina en una solucién mediante fino rociado,
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La cavnt_i‘dad de. esa cola es varviablev; mayor _do‘siﬁ‘c_afcivﬁp para el material des-
tinado a las capas de la supe;ficie que para las del centro, La solucibn llega a
los picos pulverizadovrbes por pr.e_svi"é‘n_co.n é.i_re cQ_mprimido y su pasaje se sus-
pende autométicamente cu'_an:do se h-a i_qtréduéi'do en la m_ezc’l;dora la cantidad
de solucibdn determinada para obtener la relacibn res.ipa-partf_culas, deseada,

La operacibn de "mojar superficialmente' las partﬁculas es de
gran importancia-por la incidencia que en el costo final del producto tiene el
adhesivo (un 7‘0_% del valor _tot:a_l de Ia‘ma.‘terlia prim;.)_. V_Po‘r ello sblo debe mo-
jarse cerca de las dos terceras partes de la superfi‘cie de todas las part{culas
con la menor cantidad de sol}lcibn'resinésa. |

La cola liquida para estar en 'c_ondic‘ioﬁ'es de ser aplicada se prepa-
ra por un equip;D espec:_i‘_al ‘cov‘n.‘s,vti_‘;uidg P‘Q,ri.d_.iy:e_‘r:sva.s bof;fnba.s, balanza, mezclado-
ras, medidores, etc..

Los varios ‘gr;u‘_pvos»‘d»_e méqumas q}l‘é.comp.gvnve}i 13 I.JIVatha son regula-=
dos desde una central por un :tab‘l‘(‘ero dé ppntrol elec:tvrpn:i:co.

Sqla_mente pocas manos son 'n_gcesa.rias para el control del proceso
de ma_nufactura. YEI sistemg elléc,trico de la planta det"_i‘evne la marcha de toda la
Ifnea en caso de accidentes,

Las astillas ya ;i»mpr‘ergna;g;afs,de coIé_ por }‘nediq de las méqui_nas es=
parciddras son distribuidas en toda el é»fe5a de los moldes I.aandeja.svde duralu-

minio que se mueven debajo de esas maquinas de manera reversible para con-



seguir un esparcimiento parejd en las t}'es capas.

Las particulés de madera de este modo van formando un pre-panel
entre las paredes del costado y _tv,ra._nsyﬂers__ales? moviéndose conjuntamente con
la chapa del fondo del ‘moIde_, sobre lka _cqa} seré.h _t»r‘_a‘x\isportadvos en adelante,

Asf las multicapas s_igue’.n‘su cu:sd hasta un estante del cargador
de donde pasan a uno de los pi’atps de la prensa hidrgdlica, calentados por cir-
- culacibn de va.pbr de agua; é.Ilf son c‘o;nprir.nidos a.vla presib‘n_ necesaria para
obtener los paneles de la .densid;.d des;e_a.da (baja, media o _alta).

En el prensadq tiene una fun,;:ibn importante el sistem; de carga
por la forma de actuar el sivste.maf d.e. b,ar%dejas de tres c“_a.pas sobre pista des-
lizante de madera, Las bandejas tienen accionamiento _verticgl hidréulico,

Asimismo, medti:an_te_‘el si;_stem’a de dgscb‘arg:a., con brazo de acciona=
miento hidréulki‘co, se retiran de la pre‘ps‘a las placas ya horneadas, también
sobre pistas deslizantes de mgde_r__a:. |

Estos sistemas hap sido.pvrv_epara‘dos paré una- ipiciaci§n y finaliza=-
cibn del mo‘vimientoven forma ggm?.@énte suave, chrrignd’o la carga y descar-
ga de la prensa de una sola operacibn.

Los paneles son s_epa,r?a:dos de 1a$ bg_.ndej;_s siendo des»p}u_és perfecta-
mente controlados en cuan;o a sus eSpveéo’r_es y i)esos. Las bapdejgs vaci_as
son nuevamente llevadas a la,s_eccién Jesp_arci'._m,.ie»ri-ftp.

Los paneles son enfriados en el va,mbiente, apildndose separados

unos de otros por una distancia de uno a dos centfmetros o bien acondiciona-
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dos en camaras especiales,

Mediante el empleo de una sierra de formato cuyos movimientos
son accion‘a.do.s en forma hidromec{mica, con dos motores para la sierra de
corte longitudinal y uno pafa el tra..nsversal, son refilados sus bordes.

Por medio de la lijadora eléctrica automéitica se pulen una o las
dos superficies para asf llevar las placas al espesor uniforme especificado,
Luego, listas para lav venta, se trasladan al depbsito de almacenaje.

Este sistema de elaboracibn ha sido disefiado para producir un
material de la més alta calidad. Se trata de una planta totalmente mecanizada:»
el contfnuo movi‘mien‘to de los materiales a través de ‘los difererntes sectpre‘s

esth asegurado por transportes mecinicos y sistema de propulsidn neuméitico,

Una sola planta en la Argentina utiliz:a el s‘istema porvextr'usivbn
que consiste fundamentalmente en que el moldeo es continuo, re»al‘izé.ndose en
una sola operacibn el moldeo y el prensado, Estos tableros son considerados
de inferi»Or calidad a los elaborados por el sistema de platos planos en razbn
de su falta de rigidez y consistencia en el sentido de la extrusibn; estas defi-
ciencias son superadas enchapando los mismos mediante la adicibn en una.
de sus caras [ én 1a.‘s, dos de chapas de vrnade.r_a‘_s de diferentes }calida_des y ca=
racter{sticas, |

Tabie ros de Fibra

La finica empresa que los fabrica en el pafs utiliza un procedimien-
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to que consta fundamentalmente de las siguientes etapas:
Produccibn de pulpa de madera desfibrada, Se realiza por el método

R

"Defibrator!! inventado en 1,930 por el ipgeni'ero suéco »Aarne Asplund,

Con este método’ la v_made'r_a que h?. sido pr-ejg"i;,mente tr‘avmsf.orm,ada
en astillas es introducida en una mﬁquing de tipo c_(;‘)n_tf'nrup do;lde a elevada tem-
peratura (180°) y bajo la accibn de vapor a 12-14 kg/ cm2 se produce la desfi-
braciéﬁ del materi_al entre dos discds de acero ranurados, uno fijo y el otro
rotat_orio.

La pulpa asi obtenida debe ser refinada a diferentes grados de re-
finov, segflin el tipo de tablero que se desea obtener, ‘

Esta operacibtn se realiza en los refiknvadore‘s de disc:os (lReffi_nator
RGP'.A_S'Pl_‘l_r‘d) ‘havs,ta,con-seguiAr el tiempo de drenaje adecuado. En la escala
D‘efji‘bra.t‘or este vapor debe llegar a 25-30 segundovs para la fp.bricacibh de
h‘arbolar’d.' |

La pulpa ya lista es env,i‘ada a los 'ta‘nqu,es. :d_epbsitos y luego de
agregarse los aditivos r\;ec:es_.anr‘i“os vi:n‘glrvesa a la etapa qiggiente.

Formacibn de la hoja htimeda, Se hacg en una miquina Foqrdlrinier

trabajando a velocidades de hasta 25 m/min, teniendo el material a la salida
una sequedad del orden del 30-35%, El 70-65% de agua remanente seri elimi-
nado en la operaciébn de prensado,

Es de destacar que al fabricar este material no se agregan practi-
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camente agenteé estabilizadores o aprestos ya que' en total sblo se adiciona
entre oleina y sulfato de aIumi_h_i“o el 151,5% del peso del material seco.
lzfens_ado. Las h,oj__as hﬁmed_as son introduc_'id.a.s en la prensa calien-

te cuya dimensibn de placa la posibilita para recibir hojas que darén tableros

o1

de 1,22 x 5,49 metros _ﬁtiles. En ella y por aplica;i{)n de su fuerza total de a-
proximadamernte 4.000"to‘ne1‘adas se elimina por ,:iipr'fesi‘bn gran parte del agua
ocl;iida entre las fibra:s, |

El agua remanente puede ser extrafda pldr evapor;c_ibn por lo cual
las hojas dveben permanecer en la prensa aproximavdamefl‘te dprante 5 minutos
més, pr»old‘uc:ién:d_ose eh este tiempo vade‘m{év.‘s un ver:d_a:_dervo p;’r:oces‘o de pl_é.stifi-
cado de los componentes nat"ur"a.l_‘es de la madera,

L_a‘s! plac‘a.s de la prensa spﬁ calvefacci‘o_:na.‘dva.s con agua a pr_esi6n a

20 a‘tmbsfe‘r'a_s‘y a una temperatura de 2_00-2‘_1“()0 C.

Tratam1entotérm1co y a@§?eﬁta¢i§n, Una vez concluido el proce-
S0 »anteri_.or las h°j‘=‘a,5 son 'de.scar»ga‘d.a._s,gu_tom;é.tica;nente de la prensa y ca_.r_gadas
en zorras __tr,‘an:gpbrt;‘dq_rag que 1?‘_5‘ _in;vt,rodlucep en cémaras térmicas donde sve
procede a la fvi_‘na.liibza._ci'ﬁin del proceso,

En estas éémaras y por medio de la circulacibn de aire caliente a
150'»1?00 C. durante per{f’qdo‘s de tiempo v»ari;abl‘es entre 3-4 h_or;as se produce
una e‘s;abilizaicilbn de las fi‘bré_s, aumentan sus coeficientes de resistencia me-

chnica y se reduce la tendencia de los ,ta'bleros’ a absorber humedad,



- 48 -

A continuac;ibn del tr'a.ta‘mi‘_en_to 'tér_mivco 193 tablgros se transportan
en las mismas zorras a cAmaras de hum.ecta.ci'b-n. aopdg por medio de aire con
humedad controlada se p_ro‘ceid‘e a darle al _f;ablero Un_‘co‘ntenido de humedad fi-
nal del qr_den de 6-7% Que evi'taré desiguai ab_’sorvcii‘br_l‘ de humedad ambiente con
las def‘or_maciones consigu:i.eh:t‘es.

Corte y escuadrado de tableros, Cumplidé. la etapa de humectacibn

o ambientacibn los tableros se transportan a las sierras donde autom4ticamente
son escuadrados y cortados en las medidas standard requeridas por el mercado,
El sistema empleado es técnicamente apto para producir tableros

de muy buena calidad.

2, Equipo Industrial

E

La indust;"ia de madera }aglvo;fne.rada Po? ee equipos industriales
de gran modernismo y elev?.dqzstrev_ndifniev‘p:to‘s:. |

La casi totaltid)‘a.d d“e las fivrrn_as' se hgm i’_nclipado por equipos de pro-
cedencia alefnana, p:a‘.fs que ha :s;dp"ei pi‘_dp}ll‘is‘o_pde esta ip%dubstri_}a en el mundo,

La ‘totalivdad .d"e los equipos, dentro del sistema de pla.t.q‘s planos,
introducidos al ‘passz han sido pr0visto}s‘: ,po_‘r.iG,,:Sibelmpelkamp‘ & Co. de“{\lemania
por resultar los mAs convenientes en cuva:nto:ia‘c_alidad, costo y sistema de ela-
bpracib»n. Esta firma desde el nacimiento de 19, indufstvr‘i‘a de la m‘ad‘er)a aglome-

rada se ha dedicado con preferencia a la fabricacibn de prensas térmicas-hi-
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draulicas destinadas a esa actividad, En tal sentido, contaba con toda la expe-
riencia adquirida en la elaboracibén de miquinas destinadas a la produccibn de
madera terciada, habiendo in:sta_lado p;fen-sas y equipés comptetos en todo el
mundo. A continuacié‘n se citap algung_s de las instalaciones feali‘zadas:* UsS

Plywood Corporaticn (Estados Uni‘d‘osv de Norte América)_;v Novoboard Limited
(Africa), Novopan (Italia), I-I_,émeﬁﬂ Vanef-i ‘{Oy (;Fi'nla.bt.ldia), Briti‘éh PI‘imbe‘r
(Inglaterra), Willems (Guayana), Société Arabe pour 1’industrie du Bois (R'AU).

En base al enorme desarrollo de la industria de maderas aglomera-
das en A_le‘.maniva extendida rééidamente al resto del mundo, Siempelkamp se hi-
ZO cargo cie las installacio:n«es cémple_tas‘ de ias iineas de elaboracibdn, asociando
con tal fin al doctor _ingeni'e;'o Ep_wi‘n :Schnit‘zler, creador del proceso tecnold-
gico que lleva su nombre para fa_bricar paneles de madera aglomerada de tres
capas, Este es en la actualidad el vsis'__t.e;na..mé;-_g moderno y mis empleado en
las plantas nuevas ya que, por ll,a\ ’i‘::,a;l“i‘d_ad‘ ,dél producto vy el costo de fabricacibn
més reducido, o£r~¢c»e ar,npllia‘s‘& ‘yev‘n:t.;g‘j‘;“s_ ._‘s>obreblo:‘s de“m_.&:sv procesos,

En las plantas arge:nyinv‘a‘_t_s, tanto S_iempel}camp como el Dr. Ing.

‘ Schnitzler, han aido los respogsa‘b‘lg‘s— 'cie ips qujp_o§ y rnaquvi\n’a’rias suminis-
trados y ha esté.db bajo su d1rec016n Ia ‘i:vn“sta.l\acifm‘ y pue.‘s_t:é en ma.rcha_. .Asi..
mismo han cp}ntinu‘ado con el a:ses_o‘r‘a,;nli_enﬂt‘g ;é_cnico cor’regpohd_i’ente.

Lo expuesto demu‘.es_tra que los indus_t.riales argentinos han obrado

con gran criterio en la seleccidbn de sus equipos, habiendo obtenido muy buenos
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resultados en su u.'tilizac‘iénf

La ﬁnica plant; que ‘adop‘t'_bvel sistema por extrusién, también de
origen alerhé._‘n -sistema Qtto Kffe_imbé._un; vno ha. tenido tanto éxito como las
anteriormente comentadas, | |

En Anexo 4 se da un detglle épmpleto de las _maquinarias necesar-ias
para la insvtglacibn de una planta para la élgboracic’m de maderas aglomeradas
G. Siempelkamp.

El ﬁnicq estableqimignto que elabora tableros de fibra en Argentina
utiliza el proceso desarrollad§ por la ﬁrma Defibra.tor A,B, de Estocolmo, La
eleccibn se realizb consid-efapdo I_o;_ elevados antecedentes de la misma que se
remontan a princfpio_s de 1930 vcu'l‘ar‘x.do e-i Ing Aarn‘e Aspl‘un'd inventd y elabord
un método (el método Def'i_br{a.tvor)\ para des.in‘tefg‘r:ar madei‘é y otr.as’ materias
primas vegetales transforméandolas en"pu’lpa bajo presibdn de vapor y con tem-
peraturas superiores a los IOO_O_;_C_'._ El 'a':par>a;t,o‘ principai‘ ﬁti‘l_izado es el conoci-
do con el nombre de Defibrato% Asplund, :

Defibrator A,B, beévun;a» organ1zaC16n destiina.-da al disefio y sgmi.:
nistro debfébricas enteras, haﬁig:nd;) eﬁtreg’va'.do‘h‘astav 1964 ‘més‘ de 100 fAbricas
completas, existiendo montados en 240 fébrica_s de 36 pgis,es unas 1.100 desfi-
br‘a‘dpras Asplund.;

| Cabe sefialar que las Iineais productor;s de tableros de fibra ins-

taladas en Brasil, Colombia, Chile y M&jico han sido provistas por Defibrator

e



- 5] -

A.B, con bdptimos resultados,

La firma argentina productora de té.blerOS de fibra posee el servi-
cio técnico y la asiétencia de Defibrator A.B,

De lo expuesto se infigre que los equipos y sistemas adoptados por
Argentina estin a la altura de los mejores del mundo,

Los equipos productivps y bigpes complementarios se "halla,‘r‘l ixis=~
talados en una superficie cubier;ta para toda la industria de aproximadamente

30.000.- metros cuadrados,

3. Materia Pr

t

ima

! I

Lazs ‘mafdera.sbutzil‘izafd!ags‘ por la ‘industr"ia nacional se rebducen a po-
cas »evs‘pec‘i:es taI,evs- como hsa‘u_'cevs, ?Igmos y eucaliptos.

L;.s_ ‘maderas bland‘_a_s 61':?“3‘“??_ del Delta del Parané. ”(:sauces y _é;la-
mos) son empleadas por ‘cas»i todas las fabricas. de madera aglomeradas y los
eucaliptos son usados principalmente para la elaboracibn de tableros de fibra,

Solamente una f{ibrica de poca importancia y que aGn no logrb po-
ner t.élcni‘c_amen-te a punto su 'producc_ib,n,‘ util‘i?a residuos de la industria made-
rera principatmen;e virutas de aserradgros.

Un f§ctor d'e mu_cha i:mp(o\r:ta.ncia en la implaﬁtacibn de esta indus-
tria lo constituye su gran éontribﬁci@n,al’_ a.pro‘vre,c,h‘ar_nient:o de las maderas blan-

das y/o carentes de mercado; provenientes de zonas forestales econdbmicamente
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poco favorecidas. En esta vsit,u;\zci{ﬁn se encuentra el Delta del _Pa.rané., con plan-
taciones de salicéceas cubr»iendo unas. 100,000 he‘c_t:érea.s, que luego de haber es-
tado durante afios sujeta a los altibgjos de la industria cgjonera, podré obtener
con la instalacibn en su 4rea de influencia de pt#ntas elaboradoras de tableros
de madera aglomerada, una is»aIvida segura y rem‘unerakti,va para sus producciones,

Los rollizos de &lamo y sauce 4lamo con didmetros comprendidos
entre 3''y 6”‘vpré.rcticame:nte no ti"enen otra dgmandé que Ig de las industrias de
madera aglomerada,

La zona del Delta irferiorﬂ .tiene uria con‘centracifn.m tal de maderas
que no es superada por n_ingf;tn otro p_a’i;s en el mqﬁ-do_. ‘Ad‘emés" esta misma zona
cuenta con cerca de 500000 _h’ec_t'_é;.rea_s de tierras aptas para la explotacidn fo-
restal, que permitirén, de ser necesario, la e‘x-pan»sinbn de las plantgciones re-
queridas, |

La provisibn de ma.éiéras- d‘e}" De}ta»esté‘.,ampli-amenfe asegurada pues‘
su produccibn ;;pede alcaggg.f~. av‘ I, 000000 de toneladas anuales frente a un con-
sumo por parte de la industria de maderas aglome:adas de aproxim_adamente
20,0._000‘ tpneladé.g _a.nuql‘es‘ cuando alcance la producc'_i»bbn_ a 131,000 m3 de table-
ros de madera, estimada para el afio 1967-8,

El consumo a‘_c_tu‘_al dg 1a indus_t_rig de maderg aglomerada alcanza
a 61.500 toneladas anuales.,

En las provincias de Buenos Aires, Santa Fé&, Entre Rios y Cbrdoba
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existen plantaciones de eucaliptos que pueden ser rhuy bien aprovechados, Ac-
tualmente el consumo principal de e'stiavrvnader:a la reVaI‘i‘z,a la Ginica planta ela-
boradora de tableros de fibra aba.s‘te:c:iéndo,se en su zona de ipﬂuencia y plan-
taciones propias ubicadas en el partido de Ramallo y Bartolom# Mitre (Prov.
de Santa Fé)ﬁ Para la prvod'_u,cc'ic')_nkprogramad\a en las ampliaciones de la fabri-
ca de tableros de fibra se requ‘e’ririé un aba.vs:tecimiento ;ie maderas de eucalip-
tus del orden de las 115,000 _tonelada;s.

Debe tenerse muy en cuenta la incidencig. de la madera en el costo
por lo cual la ubicacién de las plapj:as cerca_de lps- c-e_ntro;, proveedores es de
mucha importancia, Tal »circun_éta;ici_aha sido motivo de especial anilisis poi‘
las empresas argentinas habiendo ubicaqo todas sus plantas cerca del Dglta
del Parané,.f

Otros Materiales

Como se ha mencionado, en el pais Zexithe una pl_anta. de tableros
que utiliza como materia_ prima l’a.‘ra_g.r;.:rni‘z.a. de lino, N_o existen probtémas pa-
ra su abastecimiento ya que la fé.brma se h;dl_a ubivcvad-_a en zona productora de
lino,

Existep en es:tudio :dos‘ an»te‘pr(o.yecttos para erijir plantas de féble_ros
gpgjtiomeravd-os en la proyi_ncia de Tucumén que empl_earén bagazo en sus p):;oduccio-

nes. Esta materia prima no esti experimentada en el pais, pero si de los estu-

dios surge la viabilidad de su empleo, no habr& problemas para su abastecimien~
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en cantidades suficientes, Deberé tenerse muy en cuenta la incidencia de esta
materia prima en el costo ya que la misma tiene un valor como combustible en
los ingenios y su corto perfodo de recoleccibn obliga a tareas de almacenamien-

to y conservacibn para todo el afio,

'.F"r(')du'.(‘:tovs de Adhglsi:{)n

El e;inpleo .de- estos producv_t.o‘s- debe realiz?rse cuidado_samente ya
que tienen mucha importancia en Ia,cg.li;iad de lps ,ta(bl‘ero_s-.

Se utilizan resinas termoendurecibles fepopl_é;stica.é y aminoplésti-
cas, Las principales son a base _de‘-ure‘a-fenoldehivdo, fenol formaldehido y en
menor escala melafnina-formél‘dehido. En los tabierois para ser usados en in-
teriores se emplean las resinas urea-fo:r‘;na.ldeh“i,d'pl; en cambio en los tableros
que requi‘erep fési‘stenci_a a las condici‘pnes cl»i‘nilé;'tlf’ca_s ('pa‘ra exteriores) se uti-
lizan .I\a‘s resinas fenol_—formal@lehidp.

La inc_id*encia en el costo de los productos adhesivos puéde Ilegar
al 40%, por lo cual algunas f}ébr-_i’ca.:s en el pai‘s tienen sus propias producciqnes,

La mayorfa,-de estas frn,ate;ri;s‘ primas sén producidas en el pafs

en cantidad suficiente y buena calidad;

4, Capacidad Técnica,

Las fibricas instaladas en el pafs cuentan con asesoramiento técni-

co permanente de los proveedores de los equipos que extienden el mismo a



- 55 -

los procesos productivos y al control de la calidad.

Tall circunstancia bien aprovechada por el persopal técnico argen-
tino ha dado como resultadq la ob‘tenciv_bn de productos de muy buena calidad,

Los niveles gerenc'i'ale‘s, en general, estin cubiertos por hombres
con experiencia empre‘sarial y con enfoques modernos sobre implantacién y
desarrollo industrial,

En cuanto a la mano de obra, la misma no requiere especializacibn,
y se adecfia rapidamente a las _necesi"dades de los -p-r»oéeVSOS, no existiendo nin-
g-fm problema en cuanto a su ob‘tevnc,‘i_,bn y adaptacibn a la indus'trié,.

De lo expuesto se desprende que el factor humano que se desempe-
fia en la industria posee buenos niveles de capacidad y los procesos tecnolb-
gicos estdn sblidamente respal{da_dos por asesores extranjeros que marchan a

la vanguardia de los adelantos que se producen en la materia,

PR

IT1, ECONOMIA DE LA PRODUCCION

1, Capacidad de Produccibn

En el afio 1949 se instala la_primera. f&brica de tableros en la Ar-
gentina, lanzando al mercado los dendminadps tablerds de fibra, Casi a los
diez afios de aquella instalacibn, en‘_e»l afio 1958, se erije la primer fabrica de
tableros aglomerados, utilvizando como m'at‘eria prima la agramiza de lino y
recién en ai afio 1962 se monta lla primer fibrica de tableros aglomerados me-

diante el empleo en las producciones de maderas ‘blandas del Delta,
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Las capacidades :ins_.talladas, en conjunto, han regis-tra.dvo‘permane_n-
tes expansiones lo mismo que las producciones, aunque éstas han sufrido en al-
gunos afios las consecuencias de los recesos a que se vio sometida la ecpnomfa
del pais,

La capacf‘dad de las plantas de aproximadamente 60,000 m3 es ac-
tualmente insuficiente_para atender la demanda,

Tal situacibn, ha_dadb origen a diversos proyectos de ampliacibn
que a corto plazo llevaré la capacidad instalada a 131.0_00 m3, vAsimisvmo, se
encuentran en estudio antepr‘oy\e‘ctos, que de concretarse, permitiran una pro-
duccibn para el afio 1970 de 246,500 m3,

Diversos factores, tales como menores precios en relacibn a la
madera, calidades muy buenas, nuevas aplicaciones y mejor _conocimiento por
parte de los us‘uavrio_s' de las ventajas que reporta su e_mpleo, estAn impulsando

el creciniento de esta moderna industria.

2, Costos de Produccibn:

...... ' R

Del anilisis realizado a los costos de varias fibricas establecidas
en el pafs, se eligib una planta tipo productora de tableros de tres capas a ba-
se de maderas blandas del Delta y resinas ureicas, con una capacidad anual 3

de produccibn de 12,000 metros ctibicos anuales,
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COSTO POR METRO CUBICO

Costo directo M$N

Materias primas

Maderas - .2.800

Resinas 4,800

Gastos de Explotacibn

Combustibles, agua,
~ vapor ' 300

Energfa Eléctrica 900

Repuesfos y manteni-
“miento ' 1,200

Mano de Obra con car-
gas sociales 4,000

14,000

Costos Fijos

Gastos Generales de
Administracién 1.300

Gastos Financieros _ 300

Depreciaciones . 1,400

Impuestos directos 2,000

COSTO TOTAL POR m3 19.000
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Sgrge del cuadro a_ﬁterior que el principal componente del costo es
la resina con un 25% sobre el costo fcota.lf La par'tgicipva.c_ién de la resina en los
costos, _tambi_'en es de importa.ncia en zEu-ropa donde ﬂuctﬁg. »deI 20 al 40% y del
25 al 50% en Estp.dos Unidos.‘ Consec‘ue‘hte:m‘envte son de suma importanc-ia los
avances tecnoldgicos que se realicen para r-ledu:ci"rv el c_o'sto de las mismas, .Dea
be tenerse en cuenta que el origen de las maderas iaglo‘m,ejr-azdv’as se ,deb‘e ala a-
paricibn de resinas sintbticas ba;gtas y que su fpf;urp _esjt‘_é;,li’ga;d-o al (devsa._‘r»‘roll‘,o
de aglomerados nuevos y méas ecyonlé_rniposi.

Debe pensarse 16gicgfnente que en los paises indust'ria.lmen‘te méis
avanzados los costos de las industrias quimicaga_ son inferiores é, Ia..._‘de Ios pa-
fses en desarrollo, s-i_t_uaciﬁ_n que incide en Io:s costo.svcpmpara_tvivos de tableros
de madera- aglomerada,

E'I:segundo factor de importa»ncifav en los costos es la madera, que
en nuestro caso interviene con un 14%, ﬁquf la posicibn se invierte comparatif
vamente con los costos europeos ya quela inj:eryenciép en estos de la madera
alcanza al 24%, En este sentido Etiene mucha inﬁ_lu_e’_nc_ia la 10ca1i‘zaci6n por la
fuerte incidenciavde los fletes. Nuest‘ra industria elslt,&‘_ 6ptimamente lo‘cjal_iz‘ada
pues su ubicacibn se hallg. cerca.;ia a las fuentes de apro_.visi‘on_amievn_to.

E»n Argen‘ti‘l'l‘a.,.lg in‘tervenciQn de 1;, :mvavno':de. ob‘ra al#anzg al 20%.
Generalizando po»d‘emos decir que el costo de la. mano vde obra europea es

superior aunque la eventual menor eficiencia de la utilizacibn de la mano de



- 58 -

obra en los pafses en vdesarr»o‘llokpuede a_t_;e_mperér tal definicidn,

Los costos fijos alcanzan al 18%. Estos no sufren gran variacibn
con la ampIia‘cibn_ de capacidades, ébr ende son ioé que més pesan sobre las
fébrica.s de menor cap;cidad. En esta situacibn la posicibn de Argentina no
difiere con la europea pues posee plantas de similar capacidad provductiva.

Las ,condicionés té‘cnicas de elaboré.cibn influyen en el nivel de
costos de produccibn, La prens»‘a constituye el elemento més importante del
equipo productivo pues toda reduccibn en el _ti’empo de prensado permite aumen-
tar la produccibdn reduciendo el costo por unidad. En las ampliaciones a que
se halla abocada la industria argeptina se pfeveé la incorporac_ifm de moder-
nos sistemas de prensado de a'l‘to ’1.'e:ndi:rniento lo que per"rnitiré, la reduccibn
de costos.

En una de las fébnca.s cuyos costos se han analizado se verificb
que para una produccibén de VI‘Z,"OOOK m3 'a.nuta.'les se emplean 106 personas, En
la ampliacidn programada que 1v1e§akr-:é.,_1_a,produ_ccién a 30,000 m3 se emplearén
137 obreros es decir que para un aumenté,de 150% en lva.vproduccibn se incre-
mentari solamente un 30% el p‘erson:a.l lo que nos suministra {ma.‘clara idea de
la economia de costos que perm_i_te.l‘a ampliacibn de I‘a capacidad productiva,

Los év,dsfos l‘ogvradlos por la indust’ria nacional pued}e‘n competir en
el mercado internacional, Como cémpargcién’ tomaremos a la industria alema-

na que produce a un costo entre 130 y 160 dblares la tonelada, Tomando como
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.conversién el dblar a 220 _pe‘s:os,,vel costp en AArgentirna al.c‘a.pza a 150 délares, .
Si bien Alemania tiene resinas més baratas y ventajas adicionales
por menor costo del capital y mayor ,e‘xp_‘e‘rviencia ipdp.strial, nuestro pafs posee
materias primas y mano de obra mé,s ba;rv_'a_tas!“lo que permite ma‘ni'fbestar_, des-
pués del anilisis realizado, que no hay diferencias significativas en 165 costos

para plantas de igﬁal tamarfio,

Costos de Tableros de Fibra
El estudio se basa en una planta con una produccién de 12 millones
de metros cuadrados anuales, utilizando madera de eucalipto como materia

prima,
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Costo Directo

Materias Primas

....... RN

Encolantes .

Gastos de Eprotac’ib,n‘

Agua, Vapor
Energfa Elé&ctrica

Repuestos y Mantenimiento:

Mano de Obra y Cargas Sociales

Costos Fijos

citn
Gastos de Féabrica

Depreciaciones

Impuestos Directos-

COSTO TOTAL DE PRODUCCION POR M2

astos _Gevneralves-‘ de Admini‘st;a'@

M$N

8,7

1,6

7,5
4,8
1,7

4,4

28,7

6,1
2,2

4,5

12,8
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En el costo directo la intervencibn prin;ipal es la mano de obra
con un 28,7‘% sigui‘epdole el consumo de agua, vapor y evnergia‘ eléctrica con
un 27% y la materia prima con u:n 19:%.. Los costos fijos alganizan al 28,7%.

La importanci; del insumo de mano de obra exige un detenido
anéli_sis de la mis-ma para lograr una ﬁié.xima eficiencia que permita costos
compe_titivps.

Lg industria nla:.ci'onal."se halla.- bi‘en Ioclg._li‘vzbada, lo mismo que las
plantas eIabroradoras de m_ad»e_r_as agloméradas, ya que ambas se h_a.IIan ubica-
das en los,centfos de a.pr\qyisvio;xjaimientov de mhterias prfim{as y cercanas a
las principales zonas copsﬁ;nido_r?s.

La inversibn en equiécis para la eIabozjac»ifm de _ta,blei'os de fibra
es muy superior ala nece‘sar_i:a para ’pro.d;uc'ir ‘,t_abl;erlos de madera aglomerada,
En consecuenci;. sus cositos-,es:tié.n mé.s a’_fecta.dos por las depreciaciones y el
interés sobre el capital, T

La prpdu.c,c‘iﬁp arrgent:i#a'z.es Iogrgdg, medi\a»nvt;e costos comparativos
a niveles interngqiyopales. El valor CyF de tableros 'i;ripp‘r,tados, to‘mand‘o el
ca;mbio del dolar a $ 220._— _al’c_a.nzg_ _a‘ $ 66 el m2.v .mientr’a's que el costo argen-

tino es de $ 46 el m2,

IV. COMERCIO INTERNACIONAL

N N I TR IR SRV A N S S W R

1. Importaciones

Las principales importaciones efectuadas por Argentina han sido
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de tableros no prensados (aislantes). Estos afin no se producen en el pafs si
bien existe un proyecto de ampliacidn de un establecimiento que prevee incor-

porar una linea para su elaboracibn,

smo | | Tomeladas
1955 o 2,025
o5t  : D .
1957 ” | o 2,092
1958 o - | 1277
1959‘ : B 908
1960 | D B¢
1961 | 3.169
1962 N 719
1963 | | | 459
1964 - : - 2,174
1965 . 704

_Surge de la estadistica anterior que en los ‘ﬁlttimos once afios se
importaron 14,534 toneladas por un valor de ,2‘.5_15.0"00 dblares,
Estas »i’mporta,ciﬁone‘sise' han ‘reatizac“lo en Suecia, Finlandia, Estados

Unidos de Norte América, Alemania Occidental y Brasil,
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En el perfodo 1959-64 el principal proveedor de Argentina ha sido
Brasil con el 86,8% del total,

Dentro del »sistem,a_‘ del ALALC Brasil tiene franquicia aduanera
total para los tabler’ors no prensados (aislantes), otor’ggda por ‘Argentina en

las negociaciones de 1963,

2, P’ovs_ibbilida'deAs‘ de Expprtav,clzio‘n_es

_Cpmo se ha mencio,nﬁ.d‘o al analizar los costos de prpduccién, nues-
tro pails fabrica tableros a cos_y.to,s‘ i‘n.te‘rnvaici_onales.

El mer,Cadovlaztiné_amer'iqano'es_ précti_ca_mente virgen en la produc-
ci‘_f)n de tableros de madera a;‘gtohm.‘e._ra.da'pr‘evién‘dpse una ripida eXpansibn en
el consumo, De acﬁerdo con el‘ estudio“.de Tte,n‘d.encia._s y p_ersiaectiva.s realiza-
das por FAO, las nece‘si'cita:de's para Am/é‘ric.a La.tina fue,rop e,stimadas en
400,000 m3 para 1979; 650.¢06 m3 para 1975 y 1.700000 m3 de consumo en
- 1985, |

E1l bloque soyié_ticb, tiene necesidades de este tipo de panel@as y
los pafses africanos pueden ser un buén-fnercado.

En Europa Qccid’ental la poskibilida.d es més remota por la gran
cantidad de fé.bficas instg.lgdas qu‘évestlé,.ih, pro'ducivevndo una sa-t_uvrac‘ibri en el
mercado, |

Estados Unidos de N’Qrté A,m_éri,ca posee un gran consumo y podria

eventualmente ser un buen mercado para la industria argentina, que produce °
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un producfcp de muy buena cailic,lla:d .c‘om_pa.rable con los ex.traz_zje_ros,

No obstante lo n.1en:cio.nad-o debe tenerse muy en cuenta que la
incidencia de los fletes es muyvsigni‘ficati:va por j;ratarse ae mercadef_fa muy
pesada y de gran volqmen, | |

Esta situaci‘bn ha rv‘evs.tr_ing'ivdo el comercio internacional de tableros
de fibra y de madera aglomerada a tal punto que no excede del 20% de la pro-
duccién mundial para los primeros‘ y del 10% para los de madera aglomerada.

Asimismo debe tenerse en cuenta que la demanda del me rcado in-
terno absorbe totalmente Ia actual capacidad ;in-stalada Y que las ampliaciones
y nuevas plantas estdn programadas en bgsg a proyecciones de demanda del
mercado interno,

De proyect}ar el Estgd_o una poiftica agresiva de exportaciones de
productos manufactur,ados,‘ esta _industria est& en buenas condiciones siempre
que no se la grave excesiygm'énté a. iﬁn _dé permitir absorber la fuerte incidencia

de los fletes,

5. Ahorro de Divisas.
Las reservas i;o‘re‘sta‘llbes- del pafs son muy apreciables estim}éndo‘se
en 60 millones de hect‘é.v;'eavs, siendo muy limitadas lgs zonas en explotacibn,
No obstante tales ;"_e‘s'erbva‘s el 55% de las necesidades de materias

primas para la industria maderera manufacturera y de transformacibdn, es,
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abastecida por la i_mportaci:é?x »de los pé,i"ées limf:trofes, especialmente el pino
procedente del Brasil,

En el afio 1965 se irripo};taron 423,842 toneladas de pino br;sil por
un valor de 37.586.518 :d‘61“a;1"e_'s. | o

Tomando como ‘b‘ase' el pé;-iodo ._'1960-‘675 el pais im‘portb un promedio
anual de 33,700,000 délarés de vpino. Bl‘{anvdo, c‘:.ohiue, alerce, pino sprvubce, y
araucari;, |

El pino brasil es in»svuim_bido v__en su mayor parte en la fabricacibn
de muebles y en la co‘ns‘tru’cc,iv&n— que es asimismo el déstino casi total de la
produccifm de tableros de f,ibr?, y de madera aglomerada,

Es éy_idente entonces, que la fabricaciSn de tableros de fibra y de
madera agl‘omefada con mate:rij'a's pnmas (mgderas)- int}_egrament.e nacionales
permite sustituir la impo:rta,c;-:.ivﬁg' ‘priﬁéipalmen_te del pino brasil,

Si tomamos la pi‘o@gpq_i!b_t{d_e;t_ableros a alcanzar en 1967-68 de
131,.1090 m3, y aceptamos el v:av.‘llovxf p:xj'gmgdig ael pino importado de u$s 55 el
m3, ”tenemo_quue la elaborachnnacmnal P.g.rmitev una sustitucién de importa-

ciones del orden de los ’7.205;;00'0 d‘@}a;"eé anuales,
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V. ASPECTOS DESTACABLES DE L4 INDUSTRIA EUROPEA

L:a.:i‘nd’u.st‘z“;i;a‘ de. t’able_‘r:os de fibra exige inversiones de cierta im-
portancia y pe»r;r;ite apreciables economf‘as esc‘alafeis cuyo aprovechamiento
es fundamental por la fuerte cpmpetenci_a qﬁe existe en Eu,ropar

Estas ec_onomfa.s escalares pueden ser sustanciales, pero, dentro
de la diversidad de tamafios de f:é;brica, 1o decisivo son las economias en los
costos de mano de obra, a.‘dmvin‘isv_tr_a.-ci_bn y co‘mercializva,cviéin como se demuestra
en el cuadro sig‘uiente;

Cuadro 7

ECONOMIAS ESCALARES EN LA PRODUCCION ESCANDINAVA
’ DE TABLEROS DE FIBR.A

;_‘,';,’,F:l N

Capacxdad Industnal

P
4,700 9.400 1‘8,80_0
u$s/tn u$s/ tn u$s/tn
Madera _ 21,6 21,6 21,6
Productos Quimicos 10,5 10,5 10,5
Energfa Eléctrica - 5,0 5,0 5,0
Mano de Obra 35,2 19,4 11,2
Suministro de Materiales 4,6 2,8 2,3
Administracibn 6,8 3,4 1,8
Energfa de Vapor 10,8 10,8 10,8
TOTAL 94,5 73,5 63,2

La composicidén del costo europeo de tableros de fibra es diferente
al argentino, Tomaremos para'la compara.c16n el costo de Suecia (1962) del
cual surge que el prm_c1pg.1 cp;nponepte es la materia prlma (madera) mientras
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que en Argentina la intervencibn principal es la mano de obra. Como se dijo
oportunamente, el bajo costo de la madera en Argentina permite trabajar a

costos internacionales,

Tableros de Fibra, Costo de produccibn en Suiza, 1962

Porcentaje sobre el valor de venta,-

ooy

Por ciento

Mate-rias Primas = 40,8
Combustible ' | ;4,6
Energfa Eléc_tric_a. 6,5
Saltarios _Admini:s:t:raciép _ 4,3
Salé,rios VO.breros 17,9

Env el Apéndice Estva.,disti’co (Cuadro 1) se inf‘or:ma Ia cantidé,d de
fabricas y sus capacidades anualeé éxpre‘sa_d_a.s en toneladas comparando el
afio 1'9,60 y el afio 1964, De su a.n_é}l»i.sis surg§ que en Europa, Asia y Sudamérica
aumenta la .ins ta_l}a.c‘ién de plaptas con mayorés capacidades para aprovechar las
economfas es.cala‘tres. No »obst_a;x;'t,e.fe;l_Eux"'op.a el té,maﬁo medio de las fé.bricas
es pequefio debido en parte a qtie_ una gran proporcibn de la industria consis tg
en fibricas que s‘ur:ten,_ par»ticﬁtérmen»te,:a otrés industria,s, lo que con un mer-
cado asegurado, o disp‘on:ie_nvdovbde ma.‘teri;.‘prim,a barata, hace que los estableci-

mientos pequefios puedan ser factibles,
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Laé inversiones pgré eri-gir‘ _fé,bri'c?.s; pvroduc‘tov‘ras de tableros de
madera aglomerada son sus:t__an-c:‘ié_llmgnte ”i“‘nfer_ioxjes a Igs necesa‘ria:s para una
fébrjica de tableros de fibra, Pudi,'elndbse calcular que aquellas son dos tercios
inferiores a éstas, .

. Lg mayor pa;te -de,bla_s _f?b?ic?s europeas de tableros de madera
aglomerada poseen una capac‘i’_da’d qpe'no exceden los 20,000 metros cGbicos
anu;.}es o0 sea que es}én dentro de :Iﬂa‘s‘ dimensiopes de las plantas argentinas.
Cuadro 8

DISTRIBUCION DE LAS CAPACIDADES DE FABRICAS DE

TABLEROS DE MADERA AGLOMERADA EN 19 PAISES
SrerrEry DE EUROPA OCCIDENTAL" i

N PP I S TN S A It SR U Ay Y R A S TN

Capacidad Nr.o.d_e : o Porcentaje del

\ E»é_.brvic"as total de
0 - 10,000 | | o .»;‘1:.(:}’__0' EEE T 50
10.000 - 20,000 | ‘ 53 e 26
30,000 - 40,000 23 11
40,000 - 50,000 6 , 4
50,000 6 mis 6 | 4

Es de interés en razbn de ser el impulsor del desarrollo de table-
ros de madera aglomerada y primer productor mundial, estudiar el desarrollo

de esta industria en la Repliblica Federal Alemana,
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El nGmero de est:a,,bl';:e:c:imieptos queien el afio _1’95& era de 28 al-
canzd en ei afio ;1{9641; a 69, Su ‘pro‘vdu‘cc‘i{)"n pasd en el mismo perio_dq de 97.000
metros cﬁb»ico.s‘anuales a 1.000000 de metros qﬁbicos. Estas cifras nos de=
muestran el violenﬁt»o ‘desarr,oll__d operado en un quinquenio,

Cuadroc 9

DESARROLLO. DE LA INDUSTRIA DE TABLEROS DE MADERA
T AGLOMERADA EN LA REPUBLICA FEDERAL ALEMANA
e S L Y P S B O S o B Sl S Y S B S A S BTN B

S R

1954 1956 1958 1960 1961
Nro.de fibricas 28 44 58 ’ 66 69
Produccién(miles m3) 97 - 280 525 875 1,000
Produccibn por fabrica
~ (miles m3) 3,46 6,36 9,05 13,26 14,49
Nro.de obreros L020 2,200 3,100 3,900
Produccibn por obrero :

(m3) - - 95 127 170 224

El avance _te,c:_né)_lv_ég_-‘icv:o_ha‘ sido un factor importante en el desarrollo
de la industria.; en los ﬁltimos aﬁos ban %a.p_a.;‘ecido fébricas més baratas y sen-
cilla‘,s- tfécnicafrnfe_nzte_i |

La gran posib,i_‘l‘idfa‘d‘ de continuar la evolucién siempre ascendente
de la i,ndustri'va-.de maderas ag-I_dmera_das en el mundo se basa en buena medida
en su aptitud para oper:éu% cpmpétitij'(gm_ente en pequefia escalg. y con materias

primas de baja calidad.
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"BI BI:;I__:O_GRAF‘I"A'

Y

El estudio y la investigp.qi{;ﬁ_de la industriavaqrg'en_ti‘na ha sido efectuado
mediante visit;s pefsonéles a los estabvleci'rniezitos fabriles, entrevistas
con sus di;‘ectivos, ej‘ecutiw;o_s y ‘t:"e}‘cnicos,y reéopilacién, anélisis y pro-
cesamiento de inform:a.cbivbﬂn y d‘a:_tc_:ls_. ev:stad;i‘s_vt_ic'_ob_s suministrados por toda

la industria,
FAO, Unasylva, vol, 20, Nros, 80-81; 1966,

NACIONES UNIDAS_/ FAO, E_urgpe__an ti;nbe_r trends and prospects: a new

appraisal, 1970-75, N, York, 1964,

Plywood and other wood-based panels, FAO, 1965, .
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CAPITULO VI

MERCADO ARGENTINO

"En este cap{tul'o estudiaremos las posibilidades que poseen los ta-
bleros de maderaaglomer,ad‘_a y de fibra en el mercado nacional,
; :
A tal efecto analizaremos lps siguientes factores:

1, Sustitucibn de maderas matizas

La d‘em_anda inmediata de tableros~ de madera aglomerada y de fi-
bra esta origipada en la f‘a.br_i‘ca.c‘i‘f)‘n de muebles, puertas, veﬁtanas, tabiques e
instalaciones varias,

De los censos indus}tr-iales (Gltimo pub_Iicado -1954 -) y las cifras

de la Camara Argentina de la Madera se desprende el siguiente consumo de

maderas:
M3/ afio
Muebles 322,000.-

Instalaciones 1’6.000,5

Puertas, ventanas
y estructuras si-

milares ' 247.000, -
TOTAL _5’85.000.7

A los efectos de estimar el grado de sustitucibdn de las maderas
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consumidgs por tableros de fibra y tableros de madera aglyomer'ada se efectua-
ron varias consultas en fuentes especializadas. Se estableci{) que el reemplazo
puede alcanzar a un 45% en la industria _mueble‘ra e instalaciones y a un 35% en
la fabricaci(m devpuerta.s y ventanas,

Consecuentemente, tendriamos el siguiente consumo de t.»_ableros :
de fibra y tabler»os de madera aglomerada:

v M3Z :,afﬁro

Industria mueblera ,1‘45‘.000..-

Ins_t:a.lac'_iones 6,20‘0-.-

Pugrtas, ventanas y e_struc-

turas similares 86.450, -

237.450.-

2, Industria de la construccibn

En la e‘stim:a,(‘:i:f)n' anterior se to_mb solamente una parte del consu-
mo de maderas por la indu‘stria. de la construccibﬁ, o sea la _el_"abbo‘ra.Cib'n de puer-
tas y ventanas y estructuras sij‘milar'es,

Los tableros de mad‘e‘rlla.__aglomerada con resinas fenol-formaldehido
y los tableros de fibra extraduros puéc_ljen ser muy bien utilizados en enconfra-
dos para hormigbn ar-rﬁado. Son empleadé‘s asimismo para parquets y como ba-

se para pisos que son posteriormente alfombrados, .
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Una, aplicacibn que se ha,difundido mucho en Estados Unidos y en
Europa es la construccibn de casas de madera,

En la Argentina, salvo la indicada aplicacibn en puertas y venta-
nas, afin no se conocen otras aplicaciones en escalas comerciales, No obstan-
te es de pr‘esum‘ir, que dada su calidad y menor costo, y con una buena promo-
cibdbn que permita hacer conocer taI‘es ventajas, p:enetraré, en el mercado como
ha sucedido en otros pafses.

Por tales fazones haremos una breve incurs_i‘bn en el tema que
nos permita ubicarnos en tales posibilidades,

La cons._tr’buvccif)_n en los afios 1957-1962, registrd un promedio a=
nual de 4,800,000,- m2, cubiertos,

El déf‘_ipit habitacional‘, tomando en cuenta la reposicibn de vivien-
das en malas condiciones se ha caLcuIa.do en 2,000,000,- de uz.;lid_ades. Si con-
sideramos como promedjio 60 m2 i)or vivienda para una familia tipo ~matrimo-
nio y dos hijos‘-, o sea 15 m2 por persona, el ciéficit de mZ cubiertos alcanza
a 120 millones.

Segln el Plan _Nacional de Des_a;rrollo, Iajustando las cifras a los
recursos disponibles pof mano de obra y m‘a_terialeis‘, espim,& las posibilida-
~ des de construccibn en 7,500,000 m2 para los primeros afios de la proyeccibn
y 10,500,000 m2 para el resto del périodo (la proyeccibn se realizd a 30 afios).

Para nuestro clculp vamos a tomar una cifra prudente de 6 millo-
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nes de metros cuadrados de construcciones en el afio,

Segln estudios de la CAmara Argentina de la Madera la industria
de la construccibn consume por metro cuadrado de edificacidén los siguientes
metros clbicos de madera:

Para carpinterfa .d.e obra 0,030 m3

Para instalaciones, muebles
empotrados, divisiones, etc, 0,075 m3

Estas cifras nos indican que en 1; construccidn hay una utilizacién
de madera de aproximadamente 0,105 m3 por metro cuadrado de edificaci_bn.

Apljca.ndo este fndice a 1‘0516' millones de metros cuadrados anua-
les de construccibn estimados;, nos da un consumo de madera de 630,000 me-
tros clbicos,

La investigacidén realizgda a efectos de ponderar la utilizacidn de
madera aglomerada y paneles de fibra en sustitucibn de la madera arrojd re-
sultados dispares llegvé.ndose a Ig conclusibén de que un 30 a un 35% es acepta-
ble,

Bajo tales supuestos el c‘on‘sumo de paneles de fibra y tableros de
madera aglomerada en la const‘rucciép p’édi‘ﬁa. alcanzar a 189.000/ 220.000 me-
tros c_ﬁb_ickOS é.nu»a.les.

En este cé.lculo no se -tomb‘ en cuenta el consumo para encofrados
y parquets en razbn de considerarse que la penetraci“bn en estos rubros sera

a més largo plazo.
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3. Proyecciones de la demanda

La Organizacibn de las Na;i‘on—es Unidas para la Agricultura y la
Alimentacibn (FAO) y el Centro de Estudips Econbmicos para Ameérica Lati-
na (CEPAL_}- realizaron un estudio titulado ""Latin American Timber Trends
and Prospects't (Tendencias y Perspec_tivas de la Industria de la Madera en
Latinoamérica),»>S‘antiago., 1962, que tomaremos de base para el desarrollo de
este titulo,

En el estudio <_:_ita‘d‘o se estiman las necesidades anuales de madera
aserrada para Argentina, U‘rugu’ay y Paragugy en conjunto, en miles de metros

cuadrados de un pie de espesor:.

Usos N‘qusidades ‘(r‘nbiles‘ d'e ;r;Z)
1970 1975 1985
Construccibén » _ 48,000 52,000 72,000
Muebleria 14,000 16,000 20,800
Otros usos . 11,600 12,000 13,200

Para realizar estas proyecciones se tuvo en cuenta el gumento
de la poblacibn, el Ingreso Na‘civonal Bruto “per cipita" y las migraciones
ur-bfa.nas.

Se deja establecid‘o que del grupo de pafses tomado -Argentina,

Paraguay y Uruguay- aproximadamente el 90% de los posibles consumos
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corresponden a la Repfiblica Argentina,

Sobre la base de tal porcentaje tenemos que las necesidades futu-

ras anuales de madera aserrada en Argentina serén:

qu vly\vl‘gc'elzs'ida;‘:lve’s (en mile,s de m2)
Construccibn . 43.200 46,800 64,800
Mueblerfa | - 12,600 14,400 18,720
Otros usos 10.440 10.800 11,880

En 1.y 2.hemos eslrtvabblecido que los paneles de madera aglomerada
y de fibra pueden consumirse en la industrig mueblera en un 45% de la made-
ra utilizad?., y, en la indus.tri:.‘a.vde la cpnstruccién en un 30%, Para otros usos,
darda. su diver~sjda_d’ de chte‘n‘i‘,‘do, vamos a establecer un 20%.
Consecuentemente tenemos:
MERCADO POTENCIAL DE TABLEROS DE MA’D_’ER.A AQLOMERADA

"7 Y DE FIBRA
(miles ds m2 )

1970 1975 1985
Construccibn .‘I"Z._9v60 14,040 19.440
Mueblerfa 5.670 6,480  8.424
Otros usos 2,088 2,160 2,276

b !

TOTAL 20,718 22,680 30,140
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Reduciendo estas cantidades a metros clibicos:

MERCADO POTENCIAL DE TABLEROS DE MADERA
AGLOMERADA Y DE FIBRA(EN METROS CUBICOS)

Aftos Cantidades
1970 | 414,360
1975 453,600
1985 | 602,800

4, Consumo, Comparacibn con otros palses,

La indu_st_r.ia de la‘ma‘dera a.glom_eraid‘a dio sus primeros pasos en
Argentina en el afio 1962 con laA pll'pducc;i‘bp de cuatro fé.bri.cas con una capaci-
dad ins_talada de 23,000 m3, En 19‘58 goménzb a funcionar uné. plgnta de ta.ble-
ros aglomerados a base d_e.a.gram,iza_de lino con una capacida’d de produccibn
reducida - 3,000 m3 - |

La eIaboracibn de ta.blerp_s d‘e fibra tiene mayor antiguedad ya que
la tinica ‘f‘é,bb‘rifca exjstente. lan.zé “el producto al mercado en al afio 1949,

Hasta el afio 19,‘58mlos_ fmicps tableros producidos eran los de fi-
bra; en ese afio comienza la elabAOra.cvizb“l‘i a base de agramiza de lino aglome-
rada y en el afio 1962 ‘sf‘e pr oduce un inc‘re.rnen:tﬂo importante en 1;. capacidad
instalada con Ia a.pa.ri‘c’ibn de las fabricas de madera_s a.glomeradas.

Desde 1a implantacif)n. de las fébricas, el consumo de tableros de
madera a.glovmera.da y de fibra ha s)i‘.dg siempre ascendente como a continuacién

se indica:



Cuadro ;IO’

CONSUMO DE TABLEROS DE MADERA AGLOMERADA Y

1950
1955
1961

1965

vT,one_la_das

8.640
13,050
18.630

39,120

DE FIBR.A EN ARGENTINA .

Habitantes
(miles)

17.120

18,969

21,078

21,800

Kg./hab.

0,5
0,7

0,8

1,9

De estos totales ha correspondido a los tableros de fibra lo siguiente:

Cuadro 11

CONSUMO DE TABLEROS DE FIBRA EN ARGENTINA

1950

1955
1961

1965

Toneladas

8,640

13,050

13,500

Kg./hab,

0,5
0,7
0,7

0,6

?

De los mismos totales se desglosa el consumo de tableros de madera

aglomerada.
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Cuadro 12

CONSUMO DE TABLEROS DE MADERA AGLOMERADA
EN ARGEN TINA c

Tor;eladas' Kg./hab.
1950 ——— ---
1955 _—
1961 -
1965 25,620 1,3

El consumo de t‘a_ble'ros de fibra por habitante se ha mantenido
casi estable en vIOS ‘quin‘c'e_ aﬁ‘os‘“ ,desde el'bc"o‘mienzo de su produ‘cci6n por la
Gnica f&b‘rfi‘ca que los _produv‘c”e_._»

La eiaboracibp de tg.bl_ero,s de madera aglomerada comenzd en
el afio 1962 y ya en 1965 el consumo por hvabita'ntie - 1,3 kg, - supera a los
tableros de fibra,

Las p'osibi,li';dvades que poseen estos pro‘duc_tos, de acuérdo a lo
expuesto en 1., 2. y 3. de evs‘te cap;ful_o y 1?. amplia ‘difusi;f;p que han tenido en
otros paises, como veremos mé.s adelante, han sido pondergdos ilv)or los in-
dustr»iales y llegado a la coﬁ(_:‘lusibn de la necesidad de a.mpl_ia_r sus plantas
y crear nuevas,

De las encuestas y entrevistas realizadas se han recopilado datos
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que permiten confeccionar el siguiente cuadro:
Cuadro 13

PRODUCCION ACTUAL Y PROYECTADA EN LA
. REPUBLICA ARGENTINA o

Produccibn, (ep m3)
Firma ' Actual Futura | Futura
‘ 1965 Corto Plazo Largo Plazo
- 1967-8 1970
Cominco 15,000 20,000 20,000
‘Fagloma,d 12.400 30,000 30,000
Okal . 6‘..0‘0:0 12,000 17,000
Placelmar - 15,000 30,000
Madectn 1.000 3,000 4,000
Coindel --= 11,000 11,000
Linera Bonarense 6.000 15,000 15,000
Cfa.,Azucarera
Tucumana . - - 17.000 (1)
Coop,Productores Fores-
tales de Miswnes S e 22,500 (1)
Cfa, Azucarera del Norte - --- 10,000 (1)
Cfa, Ent;‘-erlfiana e o= 18,000 (1)
Fiplasto ,1'7.-300 v2'5.v00'0 : o 52 000 (2)

TOTAL 57,700 131,000 - - 246 500

(I)Prnoyectqls, en estudio«»(‘Z)yProyectQ de ampliacibn de 27,000 m3,
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De absorber el mercado la totalidad de la capacidad instalada
el consumo por habitante serfa el siguiente:

Cuadro 14

PROYECCION DEL CONSUMO POR HABITANTE EN ARGENTINA

Afio Consumo Habitantes Consumo
{tn) (miles) kg./hab,

1965 39,570 21,835 1,8
1968 88,100 23,004 3,8
1970 163,200 23,821 7,0

Estudiaremos S‘epa_ra.d‘amenvt‘e el consumo de tableros de fibra y
el de tableros de madera aglomerada,

Ta_,bleros de fibra

El consumo en todo el mundo ha ido en permanente crecimignto,.
Durante la década 1’-9'5’,.1-6‘1, aument6 méis del doble, llegando a 4,54 millones
de toneladas y elevindose en 1963 a 5,31 millones de toneladas.

En el cuadro siguiente se pueden ver las variaciones producidas,
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CONSUMO DE TABLEROS DE FIBRA
o (miles de toneladas) -

Europa

U.R.S.S.

Ameérica del Norte
América Latina
Africa

Asia Pacffico ,

TOTAL MUNDIAL

Como se puede apreciar los niveles de consumo son muy d_esigua='
le‘s, c_orrespon}diento méis del 90% a las zonas desarrolladas. Estados Un;.dos
consume el 40% del total y Africa, ;Asi_a y América Latina solamente el 5%,

En el decenio 1950560 se eleva notoriamente el consumo en Eu-
ropa que pasa de 1,6 a 3,4 kg./habitante y en E‘stadoé Unidos que del 6,9 lle-

ga al 9,9 kg./habitanteé En el resto de las regiones también se producen au-

EN EL. MUNDO

1950-52  1955-57  1960-62 1963
680 1,170 1,740 2.050
24 71 270 350
1,300 1.700 1.980 2,280
34 58 120 140

19 65 54 67
120 200 380 420
2170 3,270 4,540 5.310

mentos, pero de mucha menor significacibn,
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Cuadro 16

CONSUMO DE TABLEROS DE FIBR.A PER CAPI‘TA
"EN EL MUNDO

(en Kg, )

1950 1960
Europa 1,6 3,4
U.R.S.5, 0,1 1,0
Ameérica del Norte 6,9 9,9-
América Cenf;rél 0,1 0,4
América del Sur 0,2 0,6
Africa ‘ . 0,1 0,2
Asia - 0,1
Regitn del Pacifico 5,2 8,9
PROMEDIO MUNDIAL 0},8 : 1,4

Tableros de Madera Aglomerada

El crecimiento del consumo ha sido violento, En ‘1951 ascendib a
39,000 toneladas, en 1956 pasa a 568,000 toneladas, alcanzando las 2 millones
trescientos mil toneladas en 196; lo que ar_r».oja un fnd_ice de desarrollo en el
curso del quinquenio equivalente al doble del consumo mundial cada tres afios,

En el afio 1963 se éonsumieron en el mundo 3 millones quinientas

sesenta mil toneladas de tableros de madera aglomerada,
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A continuacibn sé diécri‘__minan los consumos por regiones, desde el
afio 1950-2 al afio 1963 donde se obs er‘varé.'la desproporcibn del crecimiento en-
tre los pafses desarrollados y los que no lo son,

Cuadro 17

CONSUMO MUNDIAL DE TABLEROS DE MADERA AGLOMERADA
o (en miles de toneladas)

1950- ‘2 119, 5,5=." 7 1 ?60‘5’2“ 1963

Europa 22 370 1,570  2.490
U.R.S.S, | - | . 170 280
Ameérica del Norte 12 v1.7’0v 420 620
Amériga del Sur - | 7 25 39
Africa - 12 7 2
Asia-Pacffico - 13 96 13
TOTAL MUNDIAL 39 _ 5'70 2,300 3.560

Analizando el consumo por habitante en el afio 1960 se observa que
es bastante inferior al consumo de tableros a base de fibra, pero el brusco cre-
cimiento a que se ha hecho referencia permite opinar que se produciri un acer-

camiento a corto plazo en las cantidades consumidas de ambos materiales,
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Cuadro 18

CONSUMO DE MADERA AGLOMERADA PER CAPITA
' ENEL MUNDO

Afio 1960 (en kilogramos por habitante)

Europa 2,8
U.R.S.S. . 0,5
América del Norte L9
América Central -
Ameérica del Sur 0,1
Africa 0,4
Asia | 0,5
Regibn del Pacifico _0_,_7_
Promedio Mundial 0,6

Es de interés correlacicnar el consumo de maderas aglomeradas
con el monto de los ingresos por habitante, Del cuadro que a continuacién se
inserta surge una relacidn positiva ent_re el consumo y los ingresos, pero tam-=-
bién variaciones amplias en el consumo dentro del mismo nivel de renta, lo
que nos dernuestra qtie existen otros factores de significacién que tienen inci-

dencia, ajenos a los ingresos.
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Cuadro 19

CONSUMO DE MADERA AGLOMERADA EN RELACION A LOS
' INGRESOS POR MIL HABITANTES - ANO 1960 2 s

Paises Monto de la renta Madera Aglomerada
: u$s M3
Estados Unidos Mas de 2,000 - 80
Dinamarca, Finlandia, Noruega - 55,9
Canada 1,500-2,000 86,2
Regibn del Pacifico, Australia, . :
Nueva Celandia, etc, ' - 25,4

Comunidad Econbmica Europea( Rep,

Federal Alemana, Bélgica,Francia, ; : 22,4
Italia,Luxemburgo,Paises Bajos) 11000-1,500 -

Reino Unido e Irlanda ' B 22,7
Austria, Suiza, Yugoeslavia ' 19,1

Hungrfa, Polonia, Rumania, Checos-

lovaquia, Alemania Oriental 500-1.000 L _ ‘ 13,3
U.R.S.5. ' 10,3
Japbn : 16
Méjico : 1,9
Colombia, Ecuador, Surinam, Vene- 300 - 500
zuela, Guayanas 0 2,0
Argentina, Paraguay, Uruguay : S 3,2
" América Central 1,7
Brasil , 150 - 300 3,3
Bolivia, Chile, Pert ' 1,3
Asia Oriental(sin Japdn) 3,3
Africa - Menos de 150 0,65
Asia o 1,2
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En el Apré‘nydi'c:e ‘Esta_d‘istico _(Cua_dros 7, 8 y 9_) se encontrarin
cugdros sobg"e comparaciﬁn internaci‘o‘nal de ingrésps por habitanites?produc_
to bruto _in:terno y producto bruto interno per cépita, en varios paises.

La FAO ha “realizvado una estimacidn del consumo para el afio 1975

de tableros de fibra y tableros de madera aglomerada,

Cuadro 20
CONSUMO MUNDIAL ESTIMADO PARA 1975
" (en :m'ii.lgnes de tn,) B
Tableros de Fibra Tableros de Madera
Aglomerada

Europa . | 4 6,30
‘UOR.,S,S. | 1,80 4,50
Ameérica del Norte 3,10 1,40
América Latina ’ 0,40 0,30
Africa 0,30 0,20
Asia-Pacifico 1,50 ' “1:,10

TOTAL 11,10 13,80

Si comparamos estas cifras con las mencionadas en los cuadros
anteriores surge una disminucidn en el indice de crecimiento no obstante que

el mismo sigue siendo muy répido.
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El crecimiento mayor cor‘res_‘ponde a tableros de madera aglomerada
que aumenta seis veces con relacibn al afio 196‘1:“, 11egfah_do a casi 1_4 millones de
toneladas en 1975 superando el vco.nsufno de tableros de flbra que aumentari casi
dos veces y media (base 1961) h;sta llegar a un consumo de Il mjl_lones de to-

neladas,

5. Conclusiones

El consumo de tableros de fibra y de madera aglomerada en el mun-
do ha aumentado espectacularmente en el Gltimo decenio deriva‘do de los meno-
res costos con relacibn a la madera aserrada, a la escasee de ésta en algunos
pafses y a sus propiedades,

En el afio 1960 en Europa el consumo alca?;zab_a a 6,2 kg,/hab, y en
Am‘érica del Norte a YII,8 kg./hab, .

En Argentina en el afio 1965 el consumo alcanzb solamente a 1,9
kge/ h;b. | | |

La capacidad prodli_ctiya iixstalada en nuestro ‘p_ta.‘f_s alcanza a_

- 60,000 m3, Del es,tuc‘iio de mercado'r-e:ia_'lv‘izado se puede co'nCI‘ui_r que el merca-
.do‘ argentino puede absorbér 200,000 - 250,000 m3 de tableros de madera aglo- |
merada y tableros de fibra,

Esta igdustri,a en nuesvt‘r:-o pais es _aﬁh.muy joven no habiér_tdose di-
vulgado suﬁcientemepte la gama de aplic;ciones que tienen los ‘tabler'os. Cuan-

"do se concrete una accidn de esta naturaleza y se implanten eficientes canales
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de comercializacibn el consumo aun1entaré'répidannente como ha sucedido en
otros paises,

Tales razones no son desconocidas por nuésﬁros industriales ya
que c‘on las ampliaciones en bmarch,a y los proye}cto‘s en estudio la capacidad
instalada Ilegara en el afio 1970 a 2467500 m3,

De lograrse costos competitivos, para lo cual los factores,trata-
dos en el capftulo respectivo, son favor:ables,y de estructurarse una campafla
para difundir las variadas _a‘pl‘i..caci‘on,evs de estos materiales, apoyada con bue-
nos sistern;s de connercializaciﬁp, e1futuro de esta industria en el pafs esta

asegurada,
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CONCLUSIONES

1. ASPEGTOS GENERALES

1, Los tableros de madera aglomerada estan constitufdos por pe-
quefias astillas compactadas bajo pfesibn con el agregado de breﬂ_si‘nas gintéti-
cas _termofr_aguables, mientras que ,lo§ tableros de fibra se obtienen reducien-
do la madera a sus elementos fib_rpsos, formandose los tableros sblo con pre-

sidbn y temperatura, generalmente sin el agregado de aLg_I.om,erantes.

2. Esta industria se ha desarrollado aceleradamente en Europa y
los Eg‘tbad,os Unindos. La -p_'rloduc‘:fc?i:&xvt -mu_ndiail;,d.e table»ro‘s de fib;',a pasa dé
1,851,000 tn, en el afio 1948 a 51212.000 tn, ern‘ el afio 1963, el rit?no de creci-
miento h;. sido muy_importaptg des»tg._»cé;:n:dose q}ie en la dé"_ca‘v_da de __1'9_52-62 la
produccibn aumentd el 111%, En cuanto ;'a"la .ﬁroducéiﬁn de'tableros de madera
aglomerada la »mivsmba comienza. en él éﬁo 1950 .con 20 _topeladgs alcanzando en
el afio 1963 a 3,394,000 ,to_nel‘a_vd‘as., 's»i_e‘,n‘d;o’l:a tasa de crecimiento ‘an-ual,‘ base

1956, del 33%.,

3. El comercio internacional de tableros es muy reducido, efec-
tudndose las producciones principalmente para consumo interno de los res-
pectivos pafses, La principal razbn del escaso comercio internacional es

lo relativamente barato de los paneles con relacibn a su volumen, lo que pro=
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voca gastos de fletes, seguro y embalaje de importancia, que inciden negativa-
mente en la comercializacibén, Los volimenes comercializados no superan el
20% del total de la produCcif)n mundial para los tableros de fibra y el 10% para

los tableros de madera aglomerada,

4. En nuestro pafs la implantacidn de la industria de maderas
aglomeradas es muy reciente pudiéndose expresar que la. produccibn a base
de maderas blandas del Delta comienza en el afio 1962. En el afio 1958 se ins=
tald una firma que produce tableros a.gloméra.dOS utilizando como materia
prima la agramiza de lino., En cambio la prodgccibﬁ dve» tableros de 'fibra tiene
mayor antigiedad ya que la Gnica fé.bxfica que los produce lanzb el producto al

mercado en el afio 1949,

5. Las inversiones fijas efectuadas por las emptesas tienen signi-
ficacidn dentro de la industria maderera del pais habiendo alcanzado en el afio

1965 la suma de aproximadamente $ 1,800,000,000,-

6. La localizacibn de la industria nacional se considera muy buena
pues su emplazamiento estd cercano a las fuentes proveedoras de materias

primas y de los centros principales de consumo,

7. Como principal materia prima se utilizan las maderas blandas

del Delta, siguiendo el eucaliptos y luego la agramiza de lino, Existe un pro-
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yecto de instalacibn de una planta en Tucuméin que utilizard como materia pri-
ma el bagazo de cafia de azficar, No existen problemas de aprovisionamiento

de materias primas,

8. El producto logrado es comparable con los mejores producidos
por pafses europeos. Los tableros en nuestro pais tienen su principal aplica-

cidn en la fabricacibén de muebles sustituyendo principalmente al pino parané,

10.,'La industria argentina est;& dotada de equipos de gran moder-
nismo y elevados rendimientos.. Los sistemas y métodos de produccibn apli-
cados estan a la altura de los més eficientes utilizados por los pafses técnica-
mente adelantados, La mayorja de las empresa‘s,cuentan con. asesoramiento y

asistencia técnica de reconocidos consultores internacionales,

11, De la comparacidn realizad@ entre los costos argentinos y los
de la Reptiblica Federal Alemana -principal pais productor de madera aglome-
rada- no surgieron diferenc_’ias significativas para plantas de igual tamafio, Si
bien Alemania tiene resinas maés bar»atas y ventajas adicibnales por menor
costo det capital y mayor experiencig industri_al, nuestro p“a{svpose_e materias

primas y mano de obra a menor precio, compensatorias de tales factores,

II, TESIS

De la investigacidn y estudios realizados surge que la capacidad:
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instalada es insuficiente para abastecer la actual demanda, que el mercado
potencial futuro es ampliamente favorable y que existen factores econbmicos
concurrentes de indudable beneficio para el paf‘§~, todo lo ‘cual permite mani-
festar que esta industria debe ser promovida para lograr a breve plazo la
expansidn necesaria dimensionada a las posibilidé.des de colocacibdn del pro-
ducto, estimadas para el consumo interno en 350,000 metros cﬁbicos anuales,

Esta tesis queda fundamentada en los siguientes aspectos sobre-
salientes:

1, La capacidad actual instalada asciende a aproximadamente
60,000 metros clbicos anuales, Del estudio del mercado realizado surge que
=l mismo puede absorber 350,000 metros ctibicos anuales de tableros, previén-
dose que una colocacibn de 2\00._090 - 250,000 metros cﬁf)icos es probable sin
recurrir a intensas campafias dé divulgacidn de sus .‘caracter‘fsticas y aplica-
ciones,

2, Las ve_ntajas econbm_icas y sociales que traer& aparejado el
consumo de maderas blandas dél Delta que esperan ansiosamente el surgimien-
to de una‘demand‘a muchas veces p»rometida, y ppsterg_ada. Solamente en la zo-
na del Delta inferior existen 100,000 hectireas de montes que rinden alrededor
de 100 toneladas por hectirea, lo que da un grado de concentracidn tal, diffcil
de encontrar en otros pafses del mundo.

3. En el afio 1965 el pafs import6 u$s 35,000,000 de pino brasil
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insumido principa.lmente en ia fabricacién de muebles y en la construccibn, que
es asimismo la aplicacidén principal de los tableros de madera aglomerada y de
fibra,

El empleo de éstos.sustituye en consecuencia el uso de pino brasil.
Si tomamos la produccibn de tableros a alcanzar una vez conpreta_dds los pro-
yectos de ampliacibn e instalacibn vigentes, de 131.000 metros ctibicos, la sus-
titucién de importaciones p,ermitiré un ahorro de divisas de 7,205,000 dblares
anuales,

Consecuentemente el egreso de divisas por la importacidn de la
maquinaria y equipos no tiene significacién frente a los importantes montos
producidos por la sustitucién de importaciones,

4, La industria d‘e paneles de madera aglomerada produce a cds-
tos internacionales, Con alguna medida de desgravacibn impositiva y la fij’ga
cidn de un régimen promocional para el uso de bodegas se estarfa en condicio-
nes de realizar exportaciones,

5. Produce efectos de eslabonamientos favorables por su menor cos-
to, comparado con las maderas aserradas, transferi&o a la industria de la
construccibén y mueblera. Asimismo estas industrias se benefician por los me-
nores desperdici‘os en los cortes, derivados de la homogeneidad de la placa y
menores consumos en mano de obra por la mayor fa,cilidad en el laboreo,

6. La actual industria ha demostrado eficiencia en la implantacibn
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y desarrollo operativo logrando un producto de muy buena calidad a costos

competitivos.,

IIl. MEDIDAS DE PROMOCION

Dadas las interesantes cara.cvteristic‘a.s de esta industria y sus fa-
vorables efectos econdmicos, debe acelerarse la ampliacibn de la capacidad
productiva,

A tal efecto debenh tomarse las sig“ui‘entes medidas: gspecfficas para
este ramo industrial:

1. _Pevrmitir el ingreso al pais de la ma.quinaria y equipos libr,es de
gravimenes,

2, Crear un estimulo mediante desgravaciones impositivas,

3. Fin;nciacién bancaria a largo plgzo para las inversiones a rea-=
lizar en el pafs,

4, Dada la gran incidencia que tienen los fletes como factor nega-
tivo para las exportaciones motivo del pequefio comercio internacional existente,
d_eberé. crearse un régimen promocional para el uso de las bodegas,

5. Deberi establecerse un eficiente régimen de forestacibn y refo-
restacibn a fin de evitar la eventual futuré escasez de materia prima derivada
del incremento de los consumos, dado que ex,is'ten asimismo proyectos para eri-
gir una importante fibrica de gelulosa en la zona del Delta que absorberia gran-

des cantidades de maderas blandas,-
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Cuadro N* 1

 TABLEROS DE_FIBRA - PRODUCCION

Total General
Europa
~ Austria
" Bélgica
Bulgaria
Checoslovaquia
Dinamarca
Repdblica Federal Alemana
Finlandia ‘ ‘
Francia
Alemania Oriental
Grecia
Hungria
Irlanda
Mtalia
- Paises Bajos -
Noruega
Polonia
Portugal
Rumania
" Espafia
Suecia
Sviza
Reino Unido
" Yugoslavia
U.R.S.S.
América del Norte
Canadd -
EE. UU.

— (En miles de toneladas) -

56 57 58 | 59 . 60 61 62 63
'3.355 [3.425 [3.620 | 4.060 |4.255 4,455 | 4,868 }5.213
1.275 [1.375 [1.445° | 1,520 [1.735 1.840 | 2.036 2,209

49 - 49 49 - 53 58 66 60 70,9

45 45 48 47 52 52 51,6 54

5,5 - - - - - -

131 33 35 37 37 4] 52 63,1

2 2 2 v 4 3 3 | N

17 119 115 112 166 178 238 235,8

131 131 139 165 191 215 220 237

.88 | 104 120 103 112 131 147,5 165,2

26 | 32 35 41 47 52 55,1 56,4

0,6 0,6 0,7 4,8 10 15 34,7 36,2
9,3 n 14 | - 14 15 14 16,4 15,9 |

37 - 35 35 35 35 37 - 65 59

22 24 22 24 25 25 26,8 27,4 |

101 104 102 110 124 130 124,6 125,0

55 61 65 80 104 120 128,9 138,1

- - - - - - - 18

- - - - - - 24 74

21 21 16 18 20 25 28,9 30,8 |

447 508 533 557 - | 608 609 632 658

18 19 20 19 20 23 23 24

53 61 67 67 75 70 61,3 | 54,4

16 15 26 32 35 35 43,3 62,8

68 94 11 = 165" 214 250 429 349
1.740 |1.630 |1.710_ | 1.965 |1.885 1.865 | 1.919 2,133

225 | 211 230 - | - 236- 221 202 217,4 227,7
1.516 |1.418 |1.479 1.730- | 1.662 1.664 | 1.701,9 | 1.905,7

/"
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Cuadro N* 1
TABLEROS DE FIBRA - PRODUCCION

‘( En miles de toneladas )
: |

iz
56 57 58 59 60 61 62 63
América Central 10 15 15 15 15 25 25 25
Méjico 10 14 14 25
- Cuba - - - - - - - 15,9
América del Sud 30 55 55 60 60 80 80 79
Argentina 18 18 17 15 16 14 17
Bolivia - - - - - - - -
Brasil 10 36 36 55 - 53
Chile - - - 7,0 8,2 10 9,3
Colombia - - - - - - - -
Ecuador - - - - - - - -
Paraguay - - -= - - - - -
Perd - -= - - - = - -
Venezuela - - - - - - - -
Uruguay 50 < s €| 380 FS i =
Africa 70 70 70 100 | 100 135 70 70
Asia 45 65 85 100 100 115 175 202
Israel 15 15 12 8 9,4
* Turquia - - - - - - - 27
Japén 24 32 51 74 80 155 o
Regién del Pacifico 120 120 | 130 " 135 145 145 134 146
Australia 95 98 106 11 121 113 106 116

.-86-



TABLEROS DE MADERA AGLOMERADA

PRODUCCION EN MILES DE TONELADAS

1957

1958

1959

1960

1962

_ 1956 1961 1963- -
IGRAN TOTAL 1.360 | 1.775 | 2,280 | 2.786 |-3.394-
FUROPA ~ - R
Austria - 1 16 19 33 39 55 73 83
Bélgica 7 8 | 15 22 28 40 | 4 52
Bulgaria - - - i 2 50 62 74
Checoslovaquia 4 4 6 10 22 40 50 - 55
Dinamarca - - 7 12 - 19 - 22 | _-24 ). 730
Repiblica Federal Alemona 156 225 274 365 546 604 | =672 | - 731
Finlandia - 0,3 ) 18 - | 41 | 54 | —64 | 76 -1__-78
Francia 49 55 72 102 -138  }- 177~ 220 |- 286
Alemania Oriental 7 38 - 46 51 | =64 | -—-90 124 |- --50
" Hungria ’ 0,3 0,4 }(o,8 .| 2 6 6 710
ltalia 24 24 15 16 30 44 - 56 - 156
Paises Bajos 13 19 24 30 37 . 42 | .-38- 35
Noruega - - 4 17 18 34 - 52 57
Polonia = - - - 18 . . 30 44 "} 54
Portugal - - 2 6 7 -9 - 16 - 24
‘Rumania - - 1 17 31 38 67 ' 100
Espafia 2 2 4 4 -5 5 12 . .38
Suecia 3 | 4 5 33 46 56 -70- 82"
Sviza - 30 35 42 - 42 50 65 72 -1 88
Reino Unido 29 40 36 38 35 50 74 _ - 92
Yugoslavia - - - - 5 9 25 - 50
U.R.S.S. - - - 52 98 | 182 223 279
AMERICA DEL NORTE | 1387 | 227 | 300 | 368 | 355 | 424 | --517 617
“Canadd 12 14 | 20 [ 23 | 4 753 [ 43 - 743

86 -



(Cuadro N* 2 - Continuacién)

U. S.A.
Méj ic

AMERICA DEL SUD .
Argentina )
Brasil
Guayana Britdnica
Chile
Colombia
Surinan -
Uruguay
Venezuela

AFRICA

AUSTRALIA

212

345

370

A 473

Lo 2
8 W

—_— 0
B T ]

—
- —

—
—=
N ON

- N
N

574

49
6

103

20 |

- 00l -



Cuadro N* 3

TABLEROS DE FIBRA

'IMP:OR,TACION'_E‘S

1.000 tn, | Valor - Miles de u$s.

1960 196t ] 1#;.--962»»;;—---'1.96«3 1.960 | 1.961 - 1.962 | 1.963
Reino Unido | 228,4 229,0 | 234 2545 | 24883 21317 | 22,869 | 25.125
Raises Bajos | 99,6 | 00,2 | 109,2 |125,2 : 9.433 | 9,251 | 9.901 | 11.645
Estados Unidos 12,0 100,4 | 133,3 1e2,2 1.272 | 953 | 12719 | 17.742
‘Bélgica-LuxemBurgo 20,2 | 18,b7 21,4 | 23 2,734 | 2,583 2,877 | '3.244.
Canadd 28,5 7,3 | 2,9 | 20,5 4963 | 2453 | 2275 | 2.466
Repoblica Federal Alemana | 76,5 84,6 | 96,8. | 99,7 6.664 | 7195 | 9.000 | 9.862
Dinamarca 36,8 5,7 | 482 | 426 3.352 | 3.295 4324 | 3.850
Francia 3,6 37,0 3,7 | 48,5 | 402 3.986 3764 | 5.184

TOTALES: 53,6 67,4 699,5 79,2 - 57363 59616 _ 67729 79.18

- 10} -



Cuadro N* 4 TABLEROS DE FiBRA

-¢01-

EXPORTACIONES
1.000 Ton, - Vcl_or‘- Miles de ﬁ$s.
| 1,960 [ 1961 J1se2 | 1963 || 1960 | 1961 | 1.962 1963
Svecia n7,6 | 4157 |420,6 | 420,9 || 34747 | 33501 |33.870 | 34.643
Finlandia : 1 128,3 6,4 |152,2 [ 16,3 [ 10642 |13 |newr | 13ae
Norvega 59,6 | 59,4 | 60,0 | 62,4 || 4629 | am6 | aser | 4842
Bélgica-Luxemburge | 28,9 | 26,6 -30',’7,;  29,8 [ 2710 | 2495 | 2714 | 2.808
Austria ; | 15,'0:‘-.“_-.19,0;. | 15,2“?” 21,7 1,653 | 2,022 {1752 | 2569
Canadd | 2,7 2,7 o 21_“,4 30,1 2.268 | 3.102 | 2.263 3,142
| RepGblica FederalAleman;: | ""23,4 _’ ~22,6 B 25;'7__' 33,5 i 3910 | 3.845 4.233 | 5.118
. TOTALE: | 6955  711,4 725,8 7759,7  60.559 60.660 61416 66,303



- Cuadro N*¥ 5 ;
TABLEROS DE MADERA AGLOMERADA

EXPORTACI@NES
En miles de Toneladas En miles de u$s.

1960 1961 1962 1963 - 1960 - 1961 1962 | 1963
| Gran Total - 1160 -} 195 - 251 293 . 17,910 | 21.980 | 26.055 | 28,712
| Europa -~ 150,4 | 180,3 227 267 16. HO 1 20,215 | 23.480 | 29.913
Austria 0,4 4 0,3 0,51 5 47 40 99 | 568

Bélgica 54 69 1000 . | 109 5,513 | 7,599 10.956 11.402

_Bulgaria - - - 4 5,6 - - - -
Checoslovaquia - 0,6 12 1,7 - 42 56 97
Dinamarca . 1,1 -1,9 -1 0,7 260 195 | 238 150
1 Repéblica Federa| Alemana 29,4 | 27,8 32,8 42,9 3.787 3711 | 4,255 | 5.310
Finlandia ' 21,9 28,9 29,9 | 24,6 2,620 2919 | 2.898 | 2.016
~ Francia 19 19 13,6 | 19,8 1. 926 2 191 | -1.446 { -1.993
ltalia 1,5 1,2 1,2 | - 1,2 ~..310 ~-230 | 248 352
Paises Bajos 1,3 9.1 | 4,9 1-7,2 | 167 .| - 943 | 529 816
- ‘Noruega - - - 0,7 |  VW,7 - - 153 | 431

~Bolivia - - - 2 | 39 - - 184 332

' "P'ortuga[ - - 1,8 2,9 - - 208 312

I Rumania 4 . 4,2 1,1 8,4 - - - -

Espafia T - 6,6 | - - - - 35 -
" “Suecia | 12 17 20,2 20,4 1.431 | 2184 | 2913 | 2.412
Suiza - 0,2 0,1 | 0,1 0,1 38 21| 22 9
‘América del Sud 6 10 nm |} 13 - "520 820 855 | - 1.004
I Suriman 5,5 9,6 10,7 | 3. - 493 813 853 1.101
- Africa 5 5 12 12 - 1.035 470 | 1.418 | 1.429
-Asia - 1 - ] 1 - - | 294 261
Japén 0,2 0,2 0,2 0,3 37 291 - . 30 36

-go01 -



CU(;dI’O N* 6

TABLEROS DE MADERA AGLOMERADA

- IMPORTACIONES

En miles de- toneladas

En miles de u$s. -

» ~ 1960 | 1961 1962 | 1963 1960 1961 1962 1963
Gran Total 145 | 205 | 250 | 301 17.530 | 23.640 | 28.195 | 30.151
Europa 120 175 232 - 281 13.605 | 19.695 | 24.929 |26.663
“Bélgica ¥ 13 ) 11,2 | 13,8 1.286 | 1,518 ) 1.350 | 1.662

Checoslovaquia - 6 | 9 4,7 - 536 694 417
Dinamarca 4,5 7,2 | 15,1 12,4 552 868 | 1.667 | 1.347
Repdblica Federal Alemana 38,4 | 63,6 | 80,6 | 85,4 | |.3.805 | 6.905 8.299 | 8.700
Francia : 8,6 | 10,7 11,1 12,7 { 859 | 1.104 1.244 | 1.455
Grecia 16 t 31 | 44 15,8 189 | 37| a1 | s
ltalia 7.2 | 4.5 4 | 5.6 870 | 53| 443 6i5
Paises Ba|os 2z 44 5t 47 9 | 65,5 2,599 | 5.023. 5.134 | 6.466
Suecia, 6,4 | 46 |55 |57 822 | 608 | 704 | 778
. “Suiza 2. 2.8 |81 | 45 304 | 555 | 1174 | 766
Reino Unido 19,6 1 12,1 | 245 | 35,2 2232 | 1563 | 2991 | 4.013
Norte América 413 1 2 450 290 | - ]24, 249
'~ Canadé Rt SRR SR 2 - = | 134
U.S.A. _ 3B 12,5 .3 |1 448 1288 | ,124'- 115
- América Central 31 31 4 4 ..355 445 1 764 768 |
‘América del Sud 5 .5 - - ‘810 | 530 | 147 | 158
_Brasil™ - : 0,3 40,3 | =~ - 20} 57 ) - 1 -
Venezuela 4,4 | 44 | - - Pl sa | asa| - | -
| Africa gl 12| s 7 ades | oeas |on07 | 128
Asia. 1 -1 2 1 - 445 620 745 | 710
Australia - 1,6 | 1,4. 1 - 233 | 147 | Te4

-v0l-



Cuadro N*7

COMPARACION INTERNACIONAL DE INGRESOS POR HABITANTE”

4,692

Ingreso nacional | Poblacidn a | Ingreso anual p/ha~|
en Dls. EE. UU. Junio 1963 | bitantes en Dds. de
(millones) (miles) . EE.UU.
‘Alemania Occidental 72,362 . 57.607 1.256
Argentina 7.537 . 21.414 352 |
Austria 5.870 7.172 818 !
Australia 15,617 10916 | - 1.431
Belgica 11,048 e 9.290] 1,189
Brasil 13.115 - 76.409 172
Canadé 30.185 - 18.928 1.595
Chile 4,273 - 8.222 520
Colombia 3.879 14769 263
Costa Ricas 401 1.274 315
Cuba 3.244 - 7.203 450
...Ecuador 809 4.726 171 .
- El Salvador 1639 2721 235
Espaia - 10,705 31.077, - 344
Estados Unidos . 475.000 189.375 2,508
Filipinas 3.728 30.241 123
:Finlandia 4,642 4,542 - 1.022
Francia 60.816 47.853 - 1.270
Guatemala 1,034 - 4,095 253
. Holanda 11.086 11.917 987
Honduras 366 - 1959 187
_ India 32,285 449,381 72
. lrak - 1.442 6.855 210
. Ielandec 1.859 - 2.841 . 654
« Israel 2,004 |- 2376 | 843
ltalia 35.405 |, 50,457 702
Japén 48,723 - 95.899 508
Libia 255 - 1.270 201
México . 13.915 38.416 362
- Noruega 4,316 3.667 1.177
Rakistén 7.077 98.612 72 .
"¢ Panamé 427 L1446 - 373
~+ Raraguay 217 - 1817 - 119
i Pofonia - 114,000 30,691 37
+ Portugal 2,364 - 8,971 . 1263
. Reino Unido « -67.200 . 53.812 1,249
‘ Republlca Dommlccna . 652 3.220 1202
CSiria s - . 823 . 5.251 157 -
Suddfrica 7.840 17.057 460
* Sudén 1.162 - 12,831 91
- Svecia 136.800 - 7.604 1.799
Suiza 9.815 5.810 1.689
Tailandia 2716 28.835 - 94
U.R.S.S. 193.760 "224,764 862
Venezuela 8. 144 576




Cudc—i—rbAN*,BMM

PRODUCTO BRUTO INTERNO EN VARIOS PAISES

: *"*'_“‘;( En /m-illone$ de U$S. ) T T

— TR e

T T 1933‘:--~ -*-14958'j-,-*“71’957»-— -“*1'958’- 1959—| 1960 |- '1-961"' 1962 | 1963
Argentina - 14.015 | 15.867 | 16.554| 18.382 | 16,655 17.226 | 18.283 | 17.581 | 17.657
Alemania 55,183 | 60121 | 65.854 | 71,077 | 77.231 | 91385 | 98494 105;)30 o.ss7 |
Bélgica 11294 | 11756 | 12.463 | 12.8% | 13.259 | 14.080 | 14.900 | 16.106 | 17.139
Canadé 29,891 | 33.69 | 35,217 36.304 | 38.587 | 40.000 41.304 | 45.055 | 47.500
Dinamarca - . = | easa | 7a3s| 767 | 8201 | sera | eazm
Estados Unidos [397.000 418.6b0 442,000 | 444,000 | 482.000 501.000 | 517.000 [554.000_ | 582.000

{ Francia 55128 | 59.875 | 67.619| 69.405 | 72.358 | 77.895 82474 90027 | 96314 |
Holanda 12222 | 13,292 | 13984 | 14.274 | 15,060 16892 | 17.598 | 18.633 19.398 |

[ tatia 3701 | aa.4s4 | 36.648| 39.216 | 42.292 | 45.657  4§.~9_2;_._5;:.;6“5“ 58.662 |
| Japsn - 36.070 | 40.120 | 45.160 | 45.856 | 55.331 | 6271) 73795 | 77.810 | 82.674
Noruega 4392 | 4806 | 5.160 5,035 5293 | 5.6%7 16,085 6299 | 658
Reino Unido | 67.857 | 71.034 | 74.828| 77.931 | 82.069 87.241 | 90,000 9.(;968: ' 95.484
Suecia " | 10660 i 11038 | 11.850 12124 12.876 13.562 j@@g 15,381 | 16.255

-90L -



-Cuadro N*

PRODUCTO BRUTO INTERNO PROCAPITE EN VARIOS PAISES

( En millones de u$s.)

f= 1955 | 1956 | 1957 955 | 1959 | 160 | 1561 | 1962 | 1963
Argentina 740 | 823 | 840 | 916 816 | 860 :867’ 821 | 813
%Alem‘an;\i'a 1,100 | 1384 | 1.281 1365 | 1466 | 1717 1.823 | 1.918 [ 1.99
_Bélgicq“ | 1274 | 1.317 1.386 1.4_1'3,'7 1.456 | 1.538 1622 | 1747 | 1,845
Canadé | 1.900 | 2.090 22 | 2121 | 2202 2,234'_5 2261 | 2422 | 2510
Dinamarca - - - | ras | 1ses | 1.680 S orres | ves7 | rear
| Estados Unidos 2393 | 2475 | 2570 | 259 | 2710 | 2773 | 2814 | 2.968 | 3.073
 Francia 1269 | 1366 | 1526 | 1550 | 1.599 | 1705 | 1787 918 | 2013 |
Holanda 1.1_37'» 1.221 1269 | 1276 | 1327 1.47]_ 1 1512 1';.15’79 | ;;{?2{ |
ialia 68 | en | 752 | s | sz 920 | 1000 | 1.087 | 1162
Japén w05 | 4 | a8 | sor | s | er3 | 75| en0 | 862
| Noruega 282 | 1389 | 1478 | 1429 | raso | 1586 | ress | 17m 1795
| Reino Unido | 1.325 | .1382 4t '\'-‘1.5.053' 1574 }_.66]; 1.699 :'fi.-7o‘1' -~1;77,4M’
|svecia 1_.488__ 1509 | 1.609 1‘1‘,_.v636 1 |1es 1.945 1 2,08 ‘2.138{

- L0l -



Cuadro N* 10

- PROPUCCION

MUNDIAL

‘ ‘(v En miles de .Tone4|adas) e

Tableros de fibra
Tableros de madera aglomerada

Tableros de Fibra
U.R.S.S.
América del Norte
Améfica Latina
Africa
Asia-Pacifico

- Tableros de Particulas
Europa -
UiRQS.S.

América del Norte
- América Lating

Africa

Asia-Pacifico

-1950-52

1960-62

1963

thal Mundial: |

Total Mundial:

1955-57
2.203 3.304 4.620 5.321
39 562 2,308 3.569
770 | 1.300 1.925 2.233
24 | 269 | 349
1.298 1670 1.886 2,133
4 4% 106 - 126
13 55 48 79
84 62 | 356 401
2,203 73,304 | 4620 ~5.321
2 372 1.594 2494
- - 167 280
12 167 420 - 617
- 5 3 52
- 10 7 5
- 8 89 121
562

~-3.569 -




Cuadro N* 11 POBLACION MUNDIAL Y PROYECCIONES
( En  Millones )

1920 | 1930 1940 | 1950 1960 | 1975 . 2000

Regiones Desarrolladas ‘- e B
Europa | 327 | 35 | 380 392 420 | 467 527
U.R.S.S. _ 155 179 195 180 | 214 | 261 353

" América del Norte M6 | 134 144 166 199 | 243 | 354
Japén 55| e | | e 93| 106 122
Oceania : 85 10 1 13 16 20 32

Total: — 662 | 742 | 801 | 834 947 (1.097 1.388

Regiones en Desarrollo

América Latina 9 | 108 | 130 163 | 212 325 624

- 60l -

Africa | 143 | 164 | 19N 222 | 273 | 393 768
Asia 968 |1.056 | 1.173 | 1.298 | 1.558 |2.097 | 3.185
Total: | 1.201 | 1.328 | 1.494 .| 1.683 .| 2.043 [2.810 | 4.577

Total Mundial: | 1.862 [ 2.070 |[2.295- | 2.517 | 2.99 |3.907 | 5.965




Cuadro N* 12
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PRODUCTO ' BRUTO INTERNO "MUNDIAL POR HABITANTE

Tasa Media Anual de

China Continental

Producto
 Bruto Crecimiento en Pro-
ducto por habitante
Interno ( A precios constantes )
1961 1950-60 | 1961-75
,\ (Real) (Estimado)
| u$s. por _ . .
habi tante Porcentaje Porcentaje
REGIONES D'ESARROLLADAS
Europa Occidental - 1,095 3,7 3,4
Europa Oriental 700 7,2 6,4
U.R.S.S 950 7,5 -
América del Norte - 2,620 1,5 1,9
Japén 550 8,0 6,0
Pacifico 1495 1,7 -
REGIONES EN DESARRQLVLO
América Latina ‘ 295 1,8 2,6
. Africa 135 1,9 . 2;5
Asia 88 2,2 .2,5




SR | |

Cuadr o No, 13
DISTRIBUCION MUNDIAL- _D'EL__PROD‘UCTQ B‘RUTOJNTERNO 1960

~ DISTRIBUCION EN 1960
- Miles de N —
Millones de Porcentaje
._E_vcgngr-nwiv’_‘as Mgr'ci:nti‘les Des;(_:rrollqd.a;. [ 920,1 f 84,1
_ Europa Occidental  314,3 | 28,8
América del Norte . 53,8 49,5
Japén | 1 39,0 | 3,6
Oceania-Sudéfrica : 27,0 | 2},5 |
Ecopqnfa{s»Mercanti‘l? .ginwl);es.c-;fl:pllp | ]69_,1 15,6
América Latina 61,4 5,6
Africa 7,0 | 2,5
. Asia= 79,2 7,3
| Otras ’ | 2,2 . 0,2
TOTAL GENERAL: =' '-],.-_‘08:9__.,9., 00,0




Cuadro N* 14

CAPACIDAD DE PRODUCCION MUNDIAL POR ESTABLECIMIENTO

CAPACIDAD ANUAL EXPRESADA EN TN, Total
de 2000 de 2001 de 10001 de 20000 de 30000 de 40000 de 50000 |
omenos a 10000 a 20000 a 30000 & 40000  a50000: ymds [Regional

Cantidad de _Fabricas
1960 - 21 35 15 10 7 4 92
Europa y U.R.5.5. 1964 | - 1 40 20 20 9 10 110
- 1960 - 6 10 1 R S [ 3 13 53
Am.del Norte y Central 1964 _ 6 10 4+-—10 b9 4 13- 52
1o 190 | - 2 3 - - - - 5
Amerlca del SUr ]964 - 2 ] ) ] _ - ] ‘ 'l - ‘-’6
oaen 1 1960 - - - - 1 1 - 2
|Africa 1964 | - - - - 1 1 - 2
tasia 1960 7 12 8 1 1 - - 29
o M 1964 - 9 . 13 - 3 1 ] - 27
Ocoant 1960 - 1 2 4 - 1- - 8
ceantd 1964 - - 1-- -4 ] 1 - 7
N 1960 42 58 31 22 12 17 189
|ToTAL 1964 | - 28 65 38 33 17 23 204

e —— — —— e 7 A B, St o
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Anexo 1 CARACTERISTICAS FISICO-MECANICAS DE TABLEROS DE MADERA
AGLOMERADA PRENSADOS EN PLATOS PLANOS

( DENSIDAD  MEDIA )

A . Valor en unidades .
PROPIEDAD métricas | Unidad
Densidad | ) - 0,40-0,80 " kg/em3
Médulo de rotura : _ 100 - 500 kg/cm2
Médulo de elasticidad a la flexién ‘ _ ' 10000 - 50000 kg/cm?2
Resistencia a la traccién parclela a la superficie 50 - 250 kg/cm2
Resistencia a la traccién perpen;:Iicu lar a la superficie , 2-12 ‘ ;l"’g/cm.?
Resistencia a la compresién paralela a la superficie . 100 ~ 200 kg/cm?2
Absorcién de agua (mmemén durante 24 horas) - | ]0 50 . % en volumen
. . 0, '
Hinchazén en el sentido del espesor con inmersién durante 24 horas - - ]ZS) "é %?g;,zgigo
Expcmsnon lineal méxima (por pasaje de atmésfera con humedad ,
50% a otmosfera 97%, a 2p C) 0,2-0,6 %
Coeficiente de conducﬁ»vidad térmica _ 0,05-0,12 kcal/horam2°C

-gll -




Anexo 2 CARACTERISTICAS DE TABLEROS DE MADERA AGLOMERADA FABRICADOS

EN EL PAIS DE TIPO AISLANTE, A BASE DE AGRAMIZA DE LINO.- )
TIPO A TIPO B UNIDAD

Densidad 0,400 - 0,300 g/cm?2
Espesor 20-25-35 A 35 . mm
Resistencia de ruptura a la flexién (carga estética) 53 15 kg/cm2
Médulo de elasticidad 10000 3.500 | kg/em2
“‘I;_fmite de prop§r,ci,0no|idqd a la compresién 9‘ 5,35 kg/cm2
Carga de rqpturq‘.a"Ia".t:om;.);esiéfj _ 91,5 51,5  kg/em2
:Resis;tencia ala ;tfocci6n | -30’0 - kg/cm2
Coeficienfe’dé conductividad térmica 0,061 | 0,051 kcAii“/mZhoCm

=yl



Anexo 3 CARACTERISTICAS DE TABLEROS FABRICADOS CON MADERAS DE
' ALAMOS Y SAUCES POR SISTEMA DE EXTRUSION

PROPIEDAD - | VALOR - UNIDAD

Densidad 0,50-0,6

Hinchazén en el sentido del espesor por inmersién durante

. 24 horas en agua ' 1,8 %
‘Resistencia a la fle_xi,éh longitudinal N - | 26] . kg/ cm2
Resisfenciav,uv|a'f|e;xi6n trqnsversc_:l‘ ' ’ o v A 110 . kg/ cm2
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Anexo 4

DETALLE DE EQUIPO COMPLETO PARA LA INSTALACION
DE UNA PLANTA DE TABLEROS DE MADERA AGLOMERADA
CON'UNA CAPACIDAD DE PRODUCCION DE 24 tnDIARIAS

Dos méquinas astilladoras especiales, marca HOMBAK PRZ,con 2 motores internos
acoplados a cada méquina: 1 de 63 kW y el otro de 4 kW, ambos a 1.500 rpm, para
la produccién de las particulas o astillas de madera, sin tronzado previo de la ma-
dera en bruto, con sistema tensor répido y dispositivo de fijacidn especial de las cu
chillas, ejecutado para un tiempo de intercambio breve, incluso juegos de interpo-
sicién de cuchillas, todo completo para su norma} funcionamiento. « + « s « « & .

Una mdquina trituradora de astillas completa, marca CONDUX CSK 900, con mo-
tor corroente de pie o base de 80 kW a 1500 rpm., con accionamiento a correa en

"V*" incluso los anillos de cribe y canasta de cribe completa, intercambiables, con
tramado en cruz, para el fraccionamiento posterior de las astillas destinadas a las -
capas exteriores, todo completo para su normal funcionamiento. .+« v ¢ o o o .

Dos méquinas secadoras de astillas completas, marca PONNDORF, tipos SP 12 HS
y SP 9 DHSU, la primera con motor corriente de pie de 8 kW y la otra con dos de
5,5 kW ¢/u., todos a 1450 rpm., con las siguientes piezas para su normal funciona-
miento: placa de retencidn o cierre a péndulo, sistema de aspiracién y succidn de
- vapores y sistema de accionamiento de regulacién sinetapas. « « « o v s 0 0 0 o .

Dos méquinas clasificadoras de astillas completas, marca HAVER UND BOEKER;ca-
da una con su motor corriente de pie: uno 2 HP- 1,4 kW y el otro 3 HP- 2,2 hW,a
1415 rpm., que comprenden para su normal funcionamiento zarandas vibradoras:una
1000 x 2000 mm para astillas de capas intermedias y la otra 800 x 1250 mm para las
de las capas exteriores, caja de criba oscilante, rejillas intercambiables, con phro-
pulsién a correa en "V", con su sistema de cierre hermético contra la entrada de pol
vo,ene|ecuc10nb||ndada.......'.......................

Dos méquinas almacenadoras y balanceadoras de astillas de 4 m de largo de construc
cién horizontal, marca INDUSTRIE COMPANIE (MAK) con 4 motores cada una:uno
acoplado exteriormente en forma directa de 1,4 kW 2700 rpm, otro corriente de pie
de 1,5 kW N2-39 y el otro, también corriente de pie de 0,74 kW N2-99; que com~-
prenden para su normal funcionamiento: cabezal de depésito con balanza eléctrica
automética (accionamiento desde la encoladora), cinta transportadora, rodillo em-
oare jador, su sistema de propulsién, cinta de distribucién y barredor, . . . . . . .

Dos méquinas de encolar continuas especiales, marca DRAIS KFSP 5/15 , con tres
motores cada una: uno 15 HP- 11 kW, otro 0,5 HP- 0,37 kW y el otro 1,5 HP- 1,1
kW, todos acoplados exteriormente en forma directa y a 1500 rpm., compuestas para
su normal funcionamiento por toberas pulverizadoras especiales, bomba dosificado-
ra monocilindrica y sistemas de accionamiento, lo cual permite un encolado unifor-
me de toda la superficie de las astillas, alimentacién por tolva y salida de las asti-
.Ilasporrodllloaceplllo...............................
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A nexo 4(continuacién) .

7

10

i Un equipo preparador de cola liquida, marca DRAIS, dicha mdquina estd compuesta -

por: bomba para cola cruda con motor con brida y transmisiones externas 3,5 HP- 2,6
kW, a1500.110 rpm, acoplada a la bomba de endurecimiento con motor a briday trans
misiones externas 0,55 HP- 0,4 kW a 1500 rpm, con plato balanza recepcién, con tres
agujas indicaroas; mezcladora de cola con motor a brida y transmisiones externas 1,0
HP- 0,74 kW a 1500/36 rpm; bomba para cola preparada con motor a brida y transmi-
sidnes externas 2,0 HP~ 1,4 kW 1500/200 rpm; receptdculo de cola con indicador de
nivel, con sus medidores de cola, para el control del consumo con vasos intercambia-
bles y sus robinetes,todo completo para su normal funcionamiento, « o + v v o o o .

Un tablero de distribucién eléctrico de toda la planta completa, marca BBC, con arma
rio de mando y maniobra de baja tensién, pupitres de mando, aparatos y cajas de dis=
tribucién, en ejecucién blindada, con sus accesorios correspondientes, pero sin cables
ni lineas de interconexién, como también sin los respectivos elementos para ilumina-

L4
CIONe o o« © ¢ ¢ o © 6 © # ¢ ¢ o © o o 5 & © & 0 8 0 0 3 o o & o & & o 0 o & & ¢ & o ¢ o

Dos mdquinas esparcidoras, marca INDUSTRIE COMPANIE (MAK), con dos motores =
cada una: uno corriente de pie o base de 1,4 kW=-2770 rpm y ofro acoplado exterior-
mente en forma directa de 0,37 kW=-1380 rpm, para formar placas sin terminar de 1880
mp de ancho, compuestas por un sistema especial de pesaje electroautomdtico con sus
transportadoras, emparejadoras, boca de desparramado y propulsién, todo completo -
para su normal funcionamIiento. « « v v ¢ o ¢ s o o o o o s 0 s o 0 b s 0 b0 o s e as

UNA PRENSA PARA PRODUCCION DE PLACAS DE 1880 x 3710 mm: EN BRUTO,PA~-
RA TRABAJO SIN MARCO DE MOLDE5,MARCA SIEMPELKAMP & Co.-

Compuesta por:

Prensa hidrdulica de horneo completa, con su sistema de accionamiento, dimensién de
la placa de. horneo 2080x3800 mm, 3 etapas, espesor de la placa de caldeo 100 mm,
luz de cada etapa 350 mm, esfuerzo total 1400 ton., presién méxima 20 kg/cm2,eje~
cucidn completa con su sistema de mando y maniobra;sistema de aceite a presién pa-
ra accionamiento de la prensa asi’ como el sistema de carga y descarga, preparado pa=-
ra 10-prensados por hora, con bomba de baja y alta presién, conjunto de bombas para
el sistema de carga y descarga, con recipiente de aceite y tuberias para hasta 15 m

de distancia, con 3 motores corrientes de pie: uno de 38 kW a 960 rpm, y el otro de

8 kW a 1450 rpm., linea moldeadora para el transporte mecdnico de las placas por de~-
bajo de las esparcidoras, con su mecanismo transportador reversible. Con paredes late=-
rales fijas y marco de moldeo movedizo, de acuerdo con el tamafio de las placas.Cons
truccidn de hierro dngulo,con pistas deslizantes de madera.Con el sistema de carga co
rrespondiente , con su sistema de propulsién y los conmutadoras necesarios, con 2 mo-
tores acoplados exteriormente en forma directa: 3 kW a 1400 y 1,8 kW a 710 rpm,todo
completo para su normal funcionamiento. « « o o 4 s s v 0 e e e e s e e e e 0o e

[7]
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A nexo 4 (continuacién)

1

Méquinas transportadoras, marca SIEMPELKAMP & Co., con sus sistemas de carga = -
hacia la prensa con 3 motores acoplados exteriormente en forma directa: uno de 2, 2
kW=-54 rpm., otro de 1,5 kW=36 rpm. y el otro de 1,0 kW~27 rpm., con canasto de
3 etapas con pista deslnzante dé madera, el canasto tiene accionamiento vertical hi
dréulico y de descarga delante de la prensa con un motor acoplado exteriormente en
forma directa de 4,0 kW=1450 rpm y dos corrientes de pie de 3,0 kW-a 1450 rpm.,
con brazo de 'accionamiento hidrdulico, etapas 3, para retirar-de Ia prensa las pla-
cas ya horneadas, en 3 etapas, pistas deslizantes de madera. Preparado para una ini-
ciacién y finglizacién del movimiento en forma sumamente suave. La carga y descar
ga de la prensa ocurren en una sola operacién; con sus juegos de moldes de duralu="
minio 1970 x 4000 x 5 mm., tolerancia 0,13 mm., con sus asas de arrastres y juegos
de listones de separacién con sus correspondnentes soportes adicionales, para espeso
res de placas terminadas de 8; 10; 13; 16; 19; 25; 35 y 40 mm, Material duraluminio
tolerancia 0,13 mm., con su sistema: de- rociado para las placas en preparacién, todo
completo para su normal funmonam&ento. B A

oot

12 Una méquina‘ sierra de formato pdra canteo de las p|qcas ya prensadas, marca MEYER

& SCHWABEDISSEN SPKS, ancho de trabajo 1800 mm., longitud de corte 4000 mm.,
con 3 motores: dos acoplados directamente a los soportes de la sierra, de 5,5 kW a
-2850 rpm y el otro con brida de acoplamiento de 1,5 kW a 1400 rpm. Compuesta por:
movnmlentos de mesa y de corte de tronzado, de accionamiento hidromecénico, sin
etapas, con Ius correspondientes hojas de sierra y su sistema de transporte hidréulico
con mesa corrediza y pista de avance; plataforma levantable industrial, accionamien
to hidrdulico, marca URACH -PU 3.5 J, de capacldad 3000 kg. carrera 1000 mm.,
_tiempo de leventa aproximado 5 min,, con. vigas de fundamento, placa cabezal, sin
carga de aceite ni vélvulas de alzada y bajada, con mesa portante y sistema de bom-~
bas con un motor interno de 0,5 HP-0,37 kW a 1450 rpm, todo'acoplado directamen-
te a las sierras, con su frcmsporfador a rodillos, marca GEISEL, recubiertos «fe goma
por ante la lijadora, de una longitud aproximada. de 7800 mm. todo completo para
sunormqlfuncmnamlenfo...............................

13 Una méquina lijadora eléctrica automética, mqrca BOETTCHER & GESSNER NR601

con tres rodillos superiores, para la colocacién derecha de la cinta de esmeril, de
avance continuo, conexién tridngulo estrella, con 5 motores: dos con bridas oct:opla- '
"das directamente de 15 kW=1500 rpm., dos corrientes de pie de 28 y 5,5 kw-1500
rpm, y el otro acoplado directamente con brida de 1,4 kW-1000 rpm, control a bo-
tén,preparada como lijadora de espesor,todo completo para su normal funcionamiento

14 Una maqumd de propulsién neumética, marca SCHROETER, compuesta de: movimien=-

to de astillas desde la méquina astilladora para las de las capas intermedias hacia el
secador correspondiente, con sus sistemas de succién (aspiracién), con ventilador ra
dial, con motor corriente de pie con correa en "V" de 11 kW=-1400 rpm,tuberias,em
budo, exclusas, desvios, curvas y precipitador centrifugo; méquinas fransportadora—
de astillas desde la mdquina trituradora de astillasspara:las de capas exteriores has-
ta el correspondlente secador, con ventilador radial, con motor corriente de pie con
correa en "V* de 8 kW-1400 rpm., y tuberias de succién y expulsién, codos y cafie-
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Anexo 4 (continuacién)

// rias y aparato precipitador a fuerza centrifuga; méquina transportadora de astillas

15

16

desde la zaranda para las de capas exteriores hasta el selecionador, con ventila-
dor radial, con motor corriente de pie de 4 kW-1400 rpm, boca para la conexién
del conducto de succién y cafieria de expulsidén, codos y cafierias correspondientes
y aparato precipitador a fuerza centrifuga; méquina separadora de virutas, con su
sistema de succién de material fino hacia el equipo de ahu cenamiento de las as-
tillas secas para capas exteriores, con ventilador radial, con motor corriente de
pie con correa en "V" de 5,5 kW-1400 rpm, conductos de aspiracién y expulsién
incluso precipitador a fuerza centrifuga; méquina transportadora de astillas desde
la zaranda para las de capas intermedias al equipo de almacenamiento correspon-
diente, con ventilador radial, con motor corriente de pie de 5,5 kW=1400 rpm,
boca para la conexién del conducto de aspiracién, conducto de expulsién, cafios,
codos y precipitador y fuerza centrifuga; mdquina aspiradora de polvo y desperdi~-
cios desde las zarandas y encoladoras, con ventilador radial, con motor corriente
de pie de 11 kW~1400 rpm, conductos de aspiracién y expulsién, caperuzas de -
succidn, codos y cafierias, incluso precipitador a fuerza centrifuga; méquina aspi-
radora desde la cinta transversal para astillas de la capa exterior e intermedia con
2 ventiladoras radiales, con sus respectivos motores corrientes de pie de 1,4 a 2,2
kW=2800 rpm., bocas de conexién, caferias de expulsién, codos y conductos, in~
cl uso los precipitadoras a fuerza centrifuga; mdquina aspiradora de vapores sobre
la prensa de horneo, con sus chimeneas dobles, sopladoras axiales, con sus respec~
tivos motores con brida de acoplamiento de 1,5 kW-2800 rpm y tubos para aire de
salida; méquina aspiradora para la lijadora y la sierra de formato con ventilador -
radial, con motor corriente de pie con correa en "V" de 18,5 mW=1400 rpm y bo
cas para conexién de la cafieria de aspiracién, tuberia de expulsién y el precupnfc :
dor a fuerza centrifuga y mdquina separadora especial para las astillas de capas -
intermedias, con vélvula reguladora, collares tensores, ¢odos, tubo, embudo, a-
bertura para limpieza y depésito de derivacién, con dos motores corrientes de pie
con correa en "V" de 3 kW=1400 rpm. todo completo para su normal funcionamiento

Una méquina transportadora mecénica, compuesta por: cinta transportadora de goma
desde la méquina astilladora de viritas para las capas exteriores hacia la méquina ~
trituradora, con tramado en cruz (longitud aprox. 6400 mm) con motor acoplado a la
mdquina con transmisiones exteriores 2 HP- 1,4 kW N2- 33, marca RHETA; distri-
buidor por sobre la mdquina esparcidora de:astillas para las capas exteriores (longi-
tud aprox. 4500 mm) marca INDUSTRIE COMPANY (MAK); distribuidor por sobre -
la esparcidora de astillas para las capas intermedias (longitud aprox. 5000 mmm),
marca INDUSTRIA COMPANY ('MAK) y cintes transportadoras transversales por de-
bajo de las esparcidoras (longitud aprox. 2400 rpm, ancho 800), con motor acopla
do a la méquina con transmisiones externas 0,5 HP- 0,37 kW N2- 15,5 marca ~
RHETA; todo completo para su normal funcuonamlenfo. e e e e e et e e e

Una méquina dfiladora y amoladora para el afilado de los juegos de cuchillas de
las méquinas astilladoras, marca GOCKEL G2 SP, con tres motores corrientes de
pie de 3,5; 0,14y 0,08 kW~ 2900 rpm, todo complefo para su normal funciona-

mlenfo...........-o-.......--.-..c..-.o-..-..
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7

18

19

20

21

22

Una méquina triscadora y afiladora de hojas de sierras circulares de la sierra de for-
mato, marca VOLLMER - CNE - HSK -, con motar acoplado directamente de 0,4HE
0,29 kW- 2800 rpm, todo completo para su normal funcionamiento. . . . . . . . ..

Una balanza a plataforma, marca PFISTER, para el control del peso de las placas ter=-
minadas, con aguja de ajuste, con motor interno acoplado a la misma de 0,03 kW -
1400 rpm para instalacién a ras del piso con proteccién especial contra el polvo: ca-
pacidad 200 kg; plataforma aprox. 2500 x 1250 mm,, graduacién minima 1 kg., todo
completo para su normal funcionamiento. . . . .« . . 0 v i e i e e e e

Un compresor de aire comprimido, marca WITTIG-DVN 70 (capacidad 385 m3h y pre-
sién 4,5 atm.) con motor de acoplamiento eldstico 49 HP- 36 kW-1450 rpm, con regu
lacién automética de presién tipo estacionario, en su sistema de control, recipiente
de aire comprimido de aproximadamente 3 m3, fodo completo para su normal funcio-

..namientOt:c.ocaacOlcio-ono-oc.0--...--....000-0-.

Un aparato DARR con calefaccién por medio de rayos infrarrojos para la determinacién
delcontenido de humedad y peso de las astillas, marca SACK-A 195B. . ... ..

Dos medidores de la humedad de la madera, eléctricos con electrodos a cuchillas, mar-
ca MUNDINGER' . . . . L] L] . L] . L] L4 .‘ . . . L[] . L) . * L] . L] L] . . . * . . . . . .

Dos calibres de espesores, divisién 0,1 mm escote 600 x 275 mm,marca HAHN UND
KOLB CCRDIX.

Dos relojes cronométricos (cuenta segundos)

DoOS tACOMEITOS. &« v v v v 4 v 6 ¢ o o o o e o 6 o s o o o o s o o v o 0 s s s e e o v

Un autoelevador IRION LG 30/183/40 IDS, completo, capacidad de carga 3000 kg
con un centro de carga de 915 mm de distancia, longitud de la horquilla 1830 mm ¢lis-
téma deé :dJesplazamiento hidrdulico; desplazamiento lateral 150 mm; sistema de eleva-
cién telescédpico hidrdulico; elevacién 4000 mm; altura total méximo 5075 mm; altura
total minima 3075 mm; velocidad de elevacién 10 m/seg-. chasis tipo cajén de chapa
de acero soldada con refuerzos interiores, por lo que es completamente liso por fuera;
propulsién motor diesel 4 cilindros, 4 tiempos, marca Ford, de 50 HP a 2500 rpm,ci~
lindrada 3611 em2, refrigerado a agua; transmisién convertidor de torque hidrdulico,
sin embrague, sin palanca de cambios, la regulacién de la velocidad depende sola-
mente del pedal del acelerador; velocidad de avance 0~20 kmh, atrés y adelante;=~
eje motriz con diferencial a engranajes cénicos, montado directamente sobre la trans
misién, ruedas con suspensién independiente, con paliers oscilantes, eje director rea-
lizado como eje oscilante para una mejor adaptacién al suelo, suspensién por eldsti-
ca elipticos, compensacién automética de carga, pernos de la direccién montados en
cojinetes de agujas; direccién normal de automévil, con servo hidrdulico, volante =~
con botén de bocing; frenos 4 hidrdulicos simples, el freno de mano sélo actia sobre
las ruedas motrices; rodados: a) con neumdticos: 4 llantas recambiables 6,50~15 con
4 neuméticos industriales 8,25-15 extra, el didmetro exterior es de 840 mm y el an~
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A ne x o 4 (continuacién)

cho de 234 mm; b) macizo eldstico 220 x 555/839 simples; sistema hidrdulico: a)bom-
ba de alta presién Bosch 32 It/m; b) vélvulas de trabajo de corredera sin presién en
posicién media, los siguientes movimientos se realizan hidréulicamente: movimiento
lateral de las ufias, elevacién y bajada, colocacién de los gatos para carga general,
c) todo el sistema hidréulico esté protegido por una vélvula de seguridad, sistema -

- de elévacién de hierro "U", telescédpico, con guias a rodillos, con cojinetes a. ci-
lindros, ufias regulables entre 400-1000 fécilmente intercambiables, el elevador es-
t4 suspendido de dos cadenas; gatos se encuentran en el escote del chasis y apoyan
el vehiculo durante la carga o descargq; sistema eléctrico bateria 12V, arrancador
dinamo, tablero de control, llave de encendido con indicador de carga de bateria,
mandémetro, termdmetro, indicador de direccién, indicador acdstico y dptico de po-
sicién de gatos y sistema de iluminacién, luces reglamentarias., . . . . .. ... ..




Anexo N* 5

’ESTRUCTURA DEL USO DE PANELES DE PARTICULAS

EN DIVERSOS PAISES

1

EE. UU.
Austria
vDi»namarCa_
Finlandia
Francia
| Alemq-nié ’Federal
Italia
Noruega
;Espoﬁo
Suecia

Suiza

Muebles | Edificacién '_C-ng‘:f{:ignxﬁ'j‘f:  Otros Usos j T.O‘TAL
PORCENTAIJE

15 80 | - 5 100
75 20 3 2 100
35 60 | 5 - 100
17 76 5 2 100
0 s | s 2 100
52 9 | 8 : | hl 100
60 - 40 - 100
20 0 | w0 1 - 100
45 34 | 0 Y 100
44 46 .. 7 3 100
50 50 - - 100

-zl -
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