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Equipo para las

En maya dd presente afo se ex-
puso en la Feria Internacional de
Hannover maquinaria, utillajes, he-
rramientas y productos auxiliares
para las industrias de la madera de
primera y segunda transformacion;
siendo necesario ampliar, una vez
mas, la superficie reservada para la
exposicion de estos equipos a unos
2622 metros cuadrados, que com-
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Industrias de Ta Madera

prendian los pabellones8 A, 8B, 8C,
9y parte dd 2

La participacion de expositores
ha side la siguiente:

Bégica (7), Dinamarca (4), Fin-
landia (2), Francia (22 més cuatro
firmas representadas), Inglaterra
(10), Italia (41 més tres firmas re-
presentadas), Holanda (5), Noruega
(1), Austria (12 méas una firma re-



presentada), Polonia (1), Portugal
(2), Suecia (13 mas una firma re-
presentada), Suiza (16 més dos fir-
mas representadas), Checodovaquia
(1), Estados Unidos (tres firmas re-
presentadas).

Mas de un tercio de las firmas ex-
positoras No son alemanas; del to-
tal de 44 expositores casi 140 per-
tenecen a otros paises (en total 15).
De €llos 43 empresas son de ltalia,
2 de Francia, 16 de Suiza, 13 de
Suecia y 11 de Austria.

La variacion del nimero de expo-
sitores No alemanes entre |los ulti-
mos diez afos es la siguiente:

N. de NP de

Afo expositores aemanes
Aumento.. 129 656 %

Comercio exterior de maquinas
para la madera: importaciones en
% de las exportaciones:

PAISES 1962 1966

Alemania Occid. 63" 10,1
Japon ... ... .. 159 % 22,1
Estados Unidos. 18,7 % 31,7
Suecia ... ... ... 319 % 65,6
Inglaterra ... ... 46,7 % 61,1
Bdgica ... ... ... 64,0 % 59,3
Italia ... . 78,8 % 24,7
Francia ... ... ... 191,9 % 203,4
Suiza ... ... 201,3 % 1704
Audria ... ... ... 2200 % 115,0
Holanda ... ... . 4913 % 454,6
Espafnia ... ... ... 543,0 7% 1.169,2
Dinamareca ... ... 570,8 % 361,0
Canada ... ... ... 1.106,9 % 498,5

Comentando los datos anteriores

podemos decir:

1) En cuanto a la participacion:

— Que Espafia sigue sin tomar
parte.

— Que Portugal estd presente con
dos firmas.

— Que Italia es & pais que mas
concurre después de la propia Ale
mania Occidental.

— Que EEUU. presta —de mo-
mento— poca atencion al mercado
europeo de maquinaria para la ma-
dera

2) En cuanto a comercio ex-
terior:

= Que exportan mas maquinaria
de la que importan:

Alemania Occidental, Japén, Es
tados Unidos, Suecia, Inglaterra,
Bégica e ltaia

= Queexportan menos de la que
importan:

Francia, Suiza, Austria, Holanda,
Espana, Dinamarca y Canada.

— Que desde 1962 a 1965 las im-
portaciones han aumentado respec-
to de las exportaciones en:

Alemania, Japon, EEUU.,, Suecia,
Inglaterra, Bélgica, Francia y Es
pana.

— Que Espafa es practicamente
el pais cuyas importaciones respec-
to de las exportaciones son ma
yores.

En esta Feria se han ofrecido
apreciables adelantos en € campo
de las maguinas cléasicas convencio-
nales. En general se ha observado
la preocupacion y el éxito en me
jorar la facilidad de manejo de las
maquinas.

En las tupis ya es posible la elec-
cion de cuatro velocidades, por
gemplo, 3000, 4500, 6.0080 y 9.000
rev/min,, sin tener que manipular
en las correas, asmismo, la firma
PREWO presenta |a interesante téc-
nica de poder recambiar los Utiles
o fresas de manera muy répida, ya
que éstos estan montados en unos
arboles cortos previamente; de ma
nera que € recambio se reduce a
sacar un arbol y colecar otro, sin
necesidad de aprieto alguno.

En los Utiles también se observa
una constante evolucién. Las firmas
R. FELDE (fig. 1), Co. LEDER-
MAN, Co. LEITZ y otros han re
presentado nuevos tipos de discos
con incisiones en e cuerpo de la

hoja que dan mayor elasticidad a
su zona -media y reducen su calen-
tamiento. La firma OPPOLD ha
presentado una novedad constitui-
da por un util de fresar con perfil
variable y a la vez con seguridad
contra e desprendimiento durante
la rotacion, que puede girar a una
velocidad de 5-10.000 rev/min.

Paralelamente al desarrollo de
los Utiles, se observa otro similar
en las afiladoras. La firma vOL-
LMER sigue- mgjorando su modelo
de afiladora con programacion por
fichas perforadas.

La firma ELEKTRO - APARATE
BAU ha presentado un nuevo siste-
ma «STUMPF>» de soldadura de cin-
tas de sierra que representa una
ventgja de tiempo frente al siste-
ma de soldadura cldsica.

Una instalacion que se ha presen-
tado, aunque no nueva, pero si de
interés para los industriales espa
fioles, a juzgar por las consultas
que hemos tenido, es la de recubrir
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tableros folios laminados
cloruro polimirilo; «papeles»
tos que pueden reproducir  figu-

ra de la malla de la madera. La fi-
gura 2 es d esquema de dicha ins-
talacién aue fabrica ADOLF FR TZ

cante de tuneles de secado e insta-
laciones de transporte en fabrica,
presenta un interesante aparato
pulverizador (V. Ficha ntm. 836
7.012) de lacas, colorantes v cdas,

- . lo intraduece ... 1a pronsa (F),
que a su vez lleva una sierra que
cantea convenientemente el tablero.

La prensa de cilindros, que como
decimos es a su vez asérradora de
cantos, tienen Una anchura maxima
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Fig.3

Los tableros o piezas planas se
colocan manual o automati camente.
La méaguina de rodillos con cerdas
los limpian por ambas caras; y los

Fig. 4

tableros, ya limpios, pasan a la mé-
quina, que les da cola por una o
por ambas caras, sobre las que la
méguina siguiente extiende el folio
—también por una o por ambas ca
reis— El tablero ya recubierto es
aserrado y pie-
través
prensa de rodillos. Finalmente, |0s
tableros deben permanecer apilados
durante dos-ocho horas, segin la
cola empleada. Este periodo de re-
poso puede acortarse prensando
con una prensa especial caliente-
fria.

La anchura de trabajo de esta
instalacion varia entre 750 y 160
milimetros. La longitud de los ta
bleros a recubrir entre 350 y 270
milimetros; la velocidad de avance
entre 7 y 14 m/min, y el grosor
del tablero entre 2 y 5 mm.

que se puede equipar con pistolas
de cualquier tipo. El aparato lleva
unos aspiradores especiales que ab-
sorben las nieblas que se pueden
formar a pulverizar. La banda
transportadora de las piezas tiene
una velocidad variable entre 2 y 12
m/min,

LaCasaitalianaA COSTA ha pre-
sentado como novedad una instala-
cién continua para recubrir table-
ros o piezas planas con laminados
plasticos pegados con colas de con-
tacto (fig. 3.

El tablero y € laminado(A) re-
ciben una mano de cola en la m&
quina automética( 1) y avanzan por
la cinta transportadora(2) hasta la
mesa de reunion (3), de jonde un
obrero cubre el tablero con la cha-

de 120 mm., un mdximo espesor
para trabajo de 60 mm., unas velo-
cidades de avancede 1 2 3 4 §
6 y 9 metros/min., y un motor de
avance de un caballo de vapor CV.
y otro motor paralasierra también
de un caballo.

La prensa olehidraulica italiana
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(v. Ficha 836., 3.006), de la firma
GIBEN, permite chapar la cara del
tablero y al propio tiempo ponerle
unos cantos, con que, como indica
la figura 4, pueden ser bastante
gruesos; esta maquina, por tanto, es

Fig. 6

capaz de realizar dos operaciones
distintas en un solo proceso.

En las lijadoras ha habido tam-
bién perfeccionamientos técnicos a
cargo de las firmas BOTTCHER
GESSNER, que presenta una nueva
lijadora —calibradora— de tableros
de 40 toneladas de peso.

Las firmas B U TFERING,
EHEMNN y HEESEMANN han

presentado modelos mejorados pa
ra la industria del mueble con ban-

das hasta de 1100 milimetros de
ancho y en combinaciones de ban-
das por arriba y por abajo en una
sola maquina

Dentro de la evoluciéon tecnol 6gi-
ca del secado de barnices y lacas
para conseguir una economia en la
superficie ccupada, factor de coste,
al que normalmente los industria-
les le dan menos importancia que
la que realmente tiene, la firma
HACKEWACK ha presentado un
modelo vertical (V. ficha nam. 836,
7.013).

El recorrido de las piezas barni-
zadas por € interior del secadero

Fig. 11

Fig. 10

se esquematiza en e alzado de la
figura 5, y su localizacién dentro de
la linea de acabado de superficies,
en combinaciéon con una barnizado-
ra de cortina, se puede observar en
la planta del mismo dibujo.

Las piezas barnizadas son carga-
das en una paleta y ascienden por
el secadero, pasando por la zona de
secado y enfriamiento; cuando las
piezas llegan al punto mas alto, por
un transporte transversal, pasan a
la linea descendente; en la parte
baja se descarga la paleta, quedan-
do ésta libre pana cargar un nuevo
tablero.

Las herramientas manuales se es
tan perfeccionando constantemente
como muestra € nuevo modelo de
sierra circular portatil de la firma

4—
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Fig. 8

EUGEN LUTZ (V. ficha ndmero
822.5.009), que lleva una proteccion
perfecta, tiene una gran profundi-
dad de corte, tiene hoja inclinable
y puede estacionarse. Sus hojas con
dientes de metal duro pueden ase-

rrar todo tipo de tableros y de la
minados plasticos.

Lafirma ROCKWELL también ha
presentado un nuevo modelo de sie-
rra circular portétil cuya ficha apa-
recera en e proximo numero del
boletin.

ADOLF BAURLE acaba de aplicar
a la construccion de una maquina
cuatro caras las més modernas téc-
nicas hidraulicas; la maquina en
cuestion esta proyectada para tra-
bajar con una gran velocidad d=
avance y lleva una vavula hidrau-
lica que la para automaticamente
en caso de averia

FESTO presenta una pequefia méa
quina cuatro caras para empresas
medianas. GUBISCH también ha
mejorado sus modelos.

KUPFERMUHLE también ha des
arrollado, sobre todo, la construc-
cién de los arboles horizontales, de




Fig. 13 mudltiples aplicaciones, que pueden

trabajar por encima y por debajo
de la mesa.

La evolucion de las sierras circu-
lares multiples «despiezadoras de
tableros», que ya pusimos de mani-
fiesto en otra ocasién anterior, Si-
gue su marcha rapida principalmen-
te a cargo de las siguientes firmas:
ANTHON SOHNE, MEIR SCHWA-
BEDISSEN y KARL REICH, que
continllan perfeccionando sus mo-
delos.

Dentro de esta especididad lo
que mas nos ha llamado la atencién
este ano es el nuevo modelo de sie-
rra de gran precison que ha pre-
sentado esta Ultima firma (V. ficha
nUmero 822.7.003). En esta maquina,

de uso especifico para cantear ta
bleros recubiertos con chapas o la-
minados plasticos, |la pieza descan-
sa completamentesobre una amplia
mesa y es sujetada por una barra
de presién accionada neumditica-
te. El conjunto de Utiles o forman
una sierra principal y una secunda
ria (Fig. 6) que avanza simultdnea-
mmnete y giran en sentido contrario.

El maquinista se sitla en  an-
gulo que forma la maguina y la
manda con los botones de mando.
La barra de presion se mangja a
pedal, de manera que las manos
quedan libres para poder colocar la
pieza.

Ambas sierras pueden desplazar-
se en la direccion de sus gjes, de
manera que simultaneamente y en
una sola pasada se pueden dar dos
cortes 0 bien se puede aserrar e
canto y hacer simultaneamente un
rebajo o una canal (Fig. 7). Ademés,
en el arbol de la sierra secundaria
puede colocarse una fresa en lugar

que la adaptacion para cortar ma
teriales de distintas caracteristicas
fisicas. Las piezas se apoyan con-
tra unos topes que se regulan con
gran exactitud con ayuda de una
escala fécilmente legible.

Como se ve en lafigura 8, se pue
den trabajar dos piezas simultanea
mente.

Las hojas de las sierras son in-
clinables.

Otra novedad es la sierra circu-
lar despiezadora de la firma JRION
DENZ (Ficha nimero 822.5.009).

Esta méaquina, proyectada para
trabajo continuo, puede hacer cor-
tes longitudinales y transversales
arbitrarios en los tableros.

La maquina consta de cuatro par-
tes. la 1, que es una mesa de rodi-
llos; 1a 2, que puede llevar una o
varias hojas y unos rodillos de
avance con una velocidad regulable
de cuatro a 16 m/min.; la 3, que
realiza €l corte transversal con una
velocidad variable de 2 a 60 m/min,

del disco. La sierra principal tiene
dos velocidades, 5.600 y 3900 rev/
min.; una velocidad de avance re-
gulable entre 5 y 30 metros/min.

y la 4, donde estan las hojas para
recortar.

En relacion con la fabricacion de
tableros de particulas, es interesan-



Fig. 16
te la encoladora continua de par-
ticulas finas —hasta tamafios de
05 m— y polvo procedente del 1i-
jado de tableros (v. Ficha numero
832.29.003), {que, por una parte, per-
mite obtener un aprovechamiento
bastante econdmicode estos desper-
dicios y, por otra parte, hace que

Fig. 14

Fig. 15

se puedan fabricar tableros con una
capa de cubierta de material fino
que le da una constitucion m4s
compacta.

En cuanto a las motosierras, se
van reduciendo los pesosde las mis
mas y se equipan con cadenas cro-
madas especiamente endurecidas Yy
resistentes al desgaste.

En lasierra circular desdobladora
noruega (V. Ficha nUmero 8225.010)
con hoja conica para tablillas de
embalgje, queremos destacar su ra-
cional disposiciondel puesto de tra-
bajo conseguida con las bandas de
retorno.

H. WITTE, de cuya sierra circu-
lar de doble hoja para abrir tron-
cos ya hemos dado noticia en otra
ocasion anterior, ha presentado este
afio~un nuevo modelo transporta
ble con ruedas neuméticas para tra-
bajos de monte.

El problema de los transportes
internos en las industrias de la m-
dera esvital; pero son ya varias las
firmas especializadas en la fabrica
cion de mecanismos para ayudar a
resolverlo. Buena muestrade ello se
ha dado en las instal acionesexpues
tas en el pazén 2, donde, colaboran-
do diversos fabricantes, se monta
ron lineas completamente mecani-
zadas praa € tratamiento de super-
ficies, para la fabricacion de ven-
tanas y de puertas (foto que abre
este trabgjo).

Una muestra de los modernos
equipos de transporte lo constitu-
yen los apiladores y transportado-
res moviles de la firma WEMHO-
NER (Figuras 10, 11).

Otra solucion intersante de trans-
porte es la disposicion del puesto
de trabajo de una maquina cuaire
caras (moldurera) que se puede
conseguir con un desapilador auto-



mético de la firma ROMBINSON
(Figura12).

Por wltimo queremos mencionar
lo que en HANNOVER hemos po-
dido ver y que € ano pasado leimos
como novedad de la Feriade la Ma
dera Austriaca KARTNER HOLZ-
MSSE.

Se trata de un nuevo sistema pa
ra aprovechar la belleza de la es
tructura de la madera, ideado por
d ingeniero austriaco VALTER
VITSCHNIG, para recubrir y deco-
rar techos, paredes, balcones, regjas,
valla, elementos estructurales de
hormigén, como columnas, e inclu-
SO para fabricar tubos y otros ob-
jetos diversos (figuras 13, 14 y 15).

La maquina bésica de este siste-
ma patentado, llamado RHHO (1),
es (Fig. 16) una méaquina con Uti-
les para aserrar en forma de cilin-
dros huecos con los bordes ante-
riores formados por dientes de me-
tal duro. Esta maquina no solo es
nueva por € tipo de util, sino por
las transmisiones y los cojinetes
que lleva

Los cilindros estan colocados de
manera que una mitad sobresalga
de la mesa y la otra quede por de-
bgjo.

La potencia de la méquina es de
10 CV. para la primera sierra, 15
CV. para la segunda y tercera y
2 CV. para la cuarta; 1 CV. para
e motor de arranque y 4 CV. para
la aspiracion con compresor.

Detras del til de aserrar hay co-
locado un cuchillo divisor (2) de
forma circular. Los Utiles desafila
dos se recambian en poco tiempo.
Las piezas de madera a utilizar pue
den tener una longitud cualquiera.
La pieza, que debe tener una cara
hechay perfil semicircular, avanza
por un sistema de arrastre por ca
denas.

La propia firma dispone ya de un
modelo de afiladora especia para
estos Utiles y tiene en estudio otras
maquinas para elaborar los cantos
y encolar las piezas en serie.

(1) Cuya licencia de explotacion
ya se ha vendido por algunos paises.

(2) A semgjanza del cuchillo di-
visor de la sierra circular.



