
Sierras 
> r 

Tronzadoras 
I Forestales 

El tronzado en el monte de varas delgados y madera resinosas 
procedentes de clareos se hace tradicionalmente con una sierra 
manual, colocando las maderas a cortar sobre un caballete. 

Este procedimiento manual es lento y algunas constructores 
han pensado adaptar a este uso la clásica sierra circular acciona- 
da por un pequeño motor. Se conocen desde hace mucho las 
sierras construidas según este principio y utilizad& m emplaza- 
mientos fijos en las explotaciones agrícolas o en los dmaenes  
de leña, para obtener los pequeños trozos destinados a la c o n  
bustión. 

Características Utilización 
generales 

La máquina forestal debe presentar 
caraoterísticas [bastante específicas para 
poder emplearse útilmente en el terreno 
de la corta (fig. 1 y 2): 

1) Dabe ser AUTOiNQMA, por tan- 
to, equipada con un pequeño motor de 
explosión. 

2) Debe ser fácil DE DESPLAZAR, 
por tanto, relativamente ligera y colo- 
cada sobre un tren de ruedas resistente 
provisto de neumáticos o, por lo menos, 
de llantas. Debe poder fijarse rápida- 
mente en posición de funcionamiento. 

3) EL PUEhSrrO DE TRABAJO de- 
be estar pxfectamente adaptado al ma- 
nejo de los rollizos o palos, a menudo 
largos y pesados: este (problema se ha 
resuelto gracias a un soporte fijo, donde 
se coloca la madera y se desliza fácil- 
mente a 'c largo, mientras que la hoja 
de sierra se desplaza para asegurar el 
tronzido. 

4) La hoja de sierra debe tener un 
IXAM~ETRO suficiente para seccionar 
las maderas de diámetros corrientes. Es 
mecesano un mínimo de 600 mm. 

5 )  Finalmente, la máquina debe pre- 
verse, naturalmente, con todos los dis- 
positivos necesarios de ~ P R C l T E C C í ~  
del trabajador: cárter para la hoja, em- 
plazamiento de  la dirección, etc 

y rendimiento 
La larga experiencia adquirida por di- 

ferentes usuarios de  d e  tipo de  rnáqui- 
na pemite destacar dos métodos prác- 
ticos: 

1.0 Trabajo en rodales grandes. 
Personal necesario: 5 hombres (fig. 3). 
En el apro, los leñadores procuran 

que caigan las varas paralelas unas a 
otras. Se instala la sierra en un terreno 

palanca de rnpndo 

de unos 10 m. de radio. Dos hombres 
(1) y (2), los «aproivisionadores» llevan 
los palos a la máquina. Un tercero (3) 
coloca cada palo en buena posición so- 
bre el canal y acciona el mando de la 
sierra. Después de cada corte la sierra 
avanza un nuevo trecho: el aprovisio- 
nador (2) le ayuda en este trabajo si el 
palo es demasiaido largo y pesado para 
poder ser manejado por un solo hom- 
bre. Un cuarto obrero (4) coge los le- 
ños trenzados y los amontona un poco 
más lejos. Finalmente, el quinto obrero 
(9, d q m k s  de haber reunido varios pak 
los ligeros cerca de 61, asegura un ritmo 
regular de aserrado aprovisionando rá- 
pidamente el puente de asenío (3), en 
el caso frecuente en que los aprmisio- 
aadores principales (1) y (2) tengan una 
dificultad pasajera en sacar una vara 
torcida o más pesada. Una vez tronza- 
dos los palos 'del rodal ((unos lOcl5 es- 
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téreos en un soto de 8 a 10 cm. de 
diámetro), la sierra se desplaza al si- 
guiente. 

&te equipo elabora 45 a 50 estéreos 
diarios de trozas de 1 m. de largo. El 
rendimiento de cada hombre es de unos 
9 a 10 estéreos/día. 

2.0 Trabajo en pequeños rodales. 
Personal necesario : 2 hotmbres (fig. 4). 
Por este método, en el alpeo se reúnen 

los palos en pequeños montones de 2-3 
estereos como máxima. 
Las funciones de aprovisienaLEor las 

hace un solo h m b r e  (l), el aserrador 
(2) que ayuda, como en el metodo ante- 
rior, a hacer avanzar ~10s leños sobre el 
canal des* de cada corte. 

EJ. aserrador (2) lanza los leños ase- 
rrados al m n t h :  como hay pocos (2- 
3 stérecs) n o  es necesario lamarlos 
muy lejos, el montón no será numca d e  
masiado grande y no molestará a la 

Fig. 5 
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sierra. Como en el primer método, se 
desplaza la sierra a medida que se aca- 
ban los montones. 

El rendimiento, en un soto de  8-10 
centí~metros de diámetro, es de 20 a 24 
estéreos diarios, es decir, de 10 a 12 
estéreos de trozas de 1 metro por hom- 
bre y por día. E1 rendimiento global 
n o  es forzosamente mejor que em el pri- 
mer método, ya que se necesita aquí 
amontonar antes del tronzado. Es una 
sencilla variante que permite emplear 
un equipo más pequeño. 

Fig. 

Trabajo por grandes rada les^ y Trabajo par pequeñas radalee 
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Entre las sierras c:rculares tronzado- 
ras especialmente forestales, se puede 
oitar : 

La forestai EXVE (fig. 5). 

Ohasis de tubo de acero sobre dos 
ruedas provistas de llantas o nsumáti- 
cos, diámetro 400 mm. y 2 caballetes 
regulables. 

Motor BERNARD 4 tTempos, 4 ó 5 
dhasis, rsfrigiración por aire. Hoja de 
600 mm., montada en un brazo vibra- 
torio de atrás hacia de'ante con un re- 
sorte de retroceso. 

Peso: 98 kg. Protección por cárter 
fijo. 
- Construcltor: Ets. R. VALENTIN 

50, me  Gabr:el Mouilleron 
Nancy (Meurthe & Moselle). 

La sierra circular trouiasdora A.M.A. 
(figura 6). 

Ohasis de hoja de acero doblada so- 
bre un eje con 2 ruedas de llantas de 
caucho alveolado, diámetro .51N) mm. y 

un caballete desmontable sobre dos pies. 
]Motor BERNARD W 110 de 4 t i a -  

pos, 4 ch., enfriamiento por aire. 
Hoja de 600 m. solbre el armazón- 

motor, que se desliza de atrás a de- 

Fig. i 

', 
lante sobre raíles y poleas, can resorte 
de retroceso. 

Mamdo de avance de la hoja por pa- 
lanca manual. 



Peso: 140 kg. Protección por cárter 
fijo. 
- Construclor: P. A. Aube 

Av. du Maréchal de Lattrede-Tas- 
signy 
Coulommiers (Seine I& Mame). 

La sierra dircdar forestd (fig. 7). 

Chasis en canalón de acero, sobre 2 
ruedas de llantas, diámetro: 450 mm. 

Motor BEIRNARD W 110, 4 tiemtps, 
4 ch., refrigeración por aire. 

Hoja de 600 mm. sobre un brazo os- 
cilante, con rrsortes de retroceso. 

Peso: 185 kg. Protección por cárter 
mhvi!. Comprendido el motor. 
- Constructor: D. LWOIRT 

Mauron (Moibiham). 

Como se ha dicho al principio, otros 
constructores han realizado sierras tron- 
zadoras :obre el mismo principio. Aun- 
que no siempre hayan sido estudiadas 
y perfeccionadas especialmate para el 
emp!eo en el bosque; sin embargo, pue- 
den cuando poseen las características 
generales citadas anteriormente dar bue- 
nos resultados en la explotación fo- 
restal. 

Elaboración de 
madera de mina 

Cuando los palos alcanzan dimensio- 
nes muy grandes, las sierras circulares 
tronzadoras forestales pierden una parte 
notable de sus grand-S ventajas. En 
efecto, la posición elevada del soporte, 
que es muy cómoda para el aserrador 
y exige a los aprovisionadores grandes 
esfuerzos para manejar los palos pesa- 
dos. En segundo lugar, los puntales de 
minas, que es normal sacar de estos ro- 
llizos, tienen una longitud generalmate 
superior a 1 metro. Hay que prever un 
tope y la elección de la longitud con- 
venimte Sompe el ritmo del aserrado 
que es la clave del buen rendimiento 
de estas máquinas. Cuando hay una no- 
table proporción de MAiDlERA DE MI- 
NAS en una corta de soto, se prefiere, 
generalmente, aserrarlo en una oipera- 
ción especial con otro 3Ltil. 

Las motosierras de un hombre pro- 
vistas de una espada hueca y de  un es- 
polón de soporte parece ser actualmente 
la mejor herramienta para este objeta. 

Filchas técnicas de 1'~Exploitation To- 
restihe 2.6. 

EL TABLERO CONTRA'CHA- 
PADO, CALCULOS Y CONS- 
TRUCCION. - Por Nelson S. 

Perkhs C. E. 
Este  libro, editado por la  American 

Plywood Association, es un tratado 
de 12 capitulos que estudia los si- 
guientes t m a s  : 

E l  contrachapado; el material (có- 
mo se fabrica el tablero, especies de 
maderas utilizadas, tipos básicos, cla- 
sificación, dimensiones), propiedades 
fisicas y mecánicas (duración, re&-- 
tencia),  rewisteneia a la  combustión. 
y al ataque de microorganismos. E n -  
samblajes. Cálculos. Estructura bá- 
sica. Componentes del contrachapa- 
do (tableros prefabricwdos, tableros 
sandwich, tableros para vigas).  Es-  
tructuras diversas. Acabado y recu- 
br imiento~.  

EL &E$CADO.-Autor: Dr. Ing. 
Friedrich Kneule. - Elditorial: 
H. R. Sauerlader u. CQ. Aaran 

(Suiza). 
E l  profesor de la  Escuela Técnica 

Superior de Munich F. Kneule pu- 
blicó este libro e n  1959, pero en la 
trcuduoción francesa, que es de 1962, 
se incluyen algunas novedades acae- 
Fidas e n  el campo del secado en  el 
intervalo de tiempo 1959-1962, coma 
son el «secado en  vacz'o~, al cual se 
dedica un capitulo. 

E s t a  monografia sobre el secado 
está destinada a facilitar las bases 
necesarias para la  comcepción numé- 
rica de los f e n h e n o s  del secado a 
ingenieros; fisicos y qu.imicos. 

TABLEROS DE FIBRAS Y DE 
PART1CULAS.-F. A. O.-GI- 

NEBRA. 

L a  F. A. O. h a  publicado e n  tres 
vcr lúmm~s ,  con un total de unas 500 
páginas, los informes presentados en  
01 «GoZoqueu sobre los aspetlcs eco- 

nómicos de la  producción y empleo de 
los tableros de fibras y de los table- 
ros de particulas, que tuvo h q a r  r n  
Ginebra del 3 al 7 de diciembre de  
1962, después de u n a  decisión toma- 
da en  la  sesión 19 del Comité de Ma- 
dera de la  C. E. E .  

Los informes de 56 expertos eu- 
ropeos se h a n  reproducido «in exten- 
so» en  inglés, francés y ruso, con re- 
súmenes e n  los tres  idiomas. E l  con- 
junto de cuestiones se h a  d iv idso  
asi: aspectos económicos de la  pro- 
ducción, aspectos económicos ael rm- 
pleo, comercialización y terdencias a 
la ofer ta  y a la  demanda., 

«PRlWARA¡T)O'» DEL CON- 
TRACHAPADO. - Autor: The 
State Indtitute far Technical 
Research, Finland Helsinki 1965 

E l  Instituto Nacioaal dé  Investiga. 
ción de Helsidci h a  publicado uno 
monografia ( e n  idz'oma original y re- 
swmen e n  inglés) que t ra ta  al fema 
del preprensado e% la manufactura 
del tablero contrachapado. 

S e  h a  investigado sobre los factc- 
res que afectan al upreprensador) en 
fr io  en la  fabricación del1 tablero con- 
trachapado de  abedul encolado con co- 
las fenol-formob, y aunque los resul- 
tados mo coinciden exactamente con 
los correspondientes obtenidos e n  las 
fábricas, puesto que hay  factores, co- 
mo  el ca len tmien to  de los platos pre- 
vio al prensado en caliente, que n.o 
hay que tenerlos e n  cuenta, de todas 
formas se h a n  sacado algunas con- 
clusiones: 
- E l  tiempo de «preprensadou 0s 

de 4-6 minutos. - E s  posible reducir la  duracióla 
del prensada caliente, 

- L a  cantidad de quebracho es 
menor que e n  u n a  rnazcla de co- 
la  para prensado ordinario s?z 
caliente y depende del t iempo 
de reunión antes y despues da2 
«preprensado». 


