Orientaciones para €l escoplea-
do con eadena.

La cadcria se monta de forma que se
le pueda comunicar 10S avances en Pro-
fundidad y lateral; aungue este iliimo
puede suprimirse S se dispone de un
sistema para mover la pieza lateral-

mente.
Para d escopleado, la cadcria puede
tener anchos variables; 10S mds usados
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4, rueda impulsora,
8, cadena; C,carrif
de guis; D,ancho;

son de 6 a 30 mm.; en las cadenas mas
anchas se disponen por |0 general 5
filas de eslabones (fig. 1).
1. MANERA DE TRABAJAR CON LA CA-
DENA
En la préctica se debe de trabajar con

Fig. 2

L <00mm——

b

esta escopleadora de |a siguiente formo:

— Si el largo de lo caja es igual al
didametro de la circunferencia del reco-
rrido de la cadcria (fig. 2) el trabajo
consistird en entrar y retirar la cadena.

— S la caja tiene wuna longitud de
menos de 100 mm. puede acruarse de
dos formas: entrando por € centro y
haclendo avanzar lateralmente, a un la-
do y otro, la cadena (fig. 2 b). O bien
entrando por un extremo de la caja y
saliendo por e otro (fig. 2 ¢). Este
iltimo sSistema es mds recomendable
porgue no obligo « la cadena a ningiin
movimienio €N vacio Y porque € avance
lateral con €l ramal ascendente de la
cadena facilita la salida de la viruta.
En contrapartida requiere ung mavor
atencion a la entrada inicial de la herra-
mienta.

— Si la caja es de longitud mayor
de 100 mm. se debe de Fkacer entrando
la cadena por los dos extremos de la
caja y fresando luego el macizo inter-
medio (fig. 2 d).

Hay que tener la precaucion, si la
caja es muy profunda (mas de 60 mm.)
de ahondar en varias pasadas para mi-
rar que fa cadena se atasque; la pro-
fundidad de pasada mas favorable es
de D/2. La cadena debe sacarse con

frecuencia para que se enfrie y Suelte
virutas.

Disponiendo  convenientemente  las
guias de |la cadcria se pueden fresar ca-
jas de diversas formas, tales como jas
trigngulares para los ensamblajes a jp-

gle!+fig. 3).
2. ANGULOS DE L0S DENTES DE LA CA-
DENA (fig. 4)

Para las maderas rnormalmente usadas
en carpinteria Se deben de tomar:

A — de 10 a 20".

B — de 45 a 55".

C — alrededor de 25'.
3. VELOCIDAD DE AVANCE. POTENCIA

La velocidad mdxima de avance ad-
misible se calcula er funcién del volu-

Fig. 3 bis

Fig. 3

men de los huecos de la cadena (segln
Beck, Dic Stlickzeitberechnung - fiir
Hulzbearbeltungsmachinen (Berlin).
Siendo:
v = velocidad de corte m/seg.
b = ancho de Ia cadena
t = pase en mm. por eslabon doble
D = diametro de la semicircunferen-
cia de los filos en memn.
K = coeficiente de esponjamiento (va-
riable de 4-5, 5)



R = volumen de 10s huecos
v

Va = R. 1.000 m/seg.
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El volumen de los huecos puede de-
terminarse pasando la cadena y midien-
do ¢on un calibre su anchura, altura y
paso.

Pricticamente esta velocidad estd com-
prendida entre 5- 40 mu/seg. La formu-
la nos indica que se puede dar veloci-
dud mayor para wna cedera de mucho
volumen de huecos y dismingir la ve-
locidad cuando e paro, d ancho y el
diametro sean mayores.

La potencia, comparada ¢ | 0 consu-
mido por otros trabajos de la modera
(ver aserrado), es mds alta; las condicio-
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nes de trabaio de la cadena son mas
desfavorables por el rozamienro lateral
de fa cadena contra las paredes de la
ranura, por € rozamiento de las ardicu-
laciones... NO obstante. como es de su-
poner, se consume menos potencia para
maderas blandas, como pine, abeto y
aliso, que para duras, como hava y
roble.
Posibilidadesde correccion cuan-
do vibra una maguina o un Otil
durante € trabajo.

Si en un cuerpo que gira no estd la
masa uniformemente distribuida alrede-
dor del e de giro, se presentardn en
la rotacion fuerzas certrifugas que se
transmiten a los cojinetes, denotandose

su presencia por sacudidas al compdas
de las revoluciones.

Como la fuerza centrifuga aumenta
con ¢! cuadrado del nimero de revolu-
ciones, todos los cuerpos que giran de-
ber~equilibrarse con ramta mayor pre-
cision, cuanto ndés grande sea su velo-
cidad de roracidn.

Equilibrar significo corregir la distri-
bucién de las masas del cuerpo que
gira hasta que éste gire alrededor de su
ge obligade, que posa por 10S eentros
de los cojinetes, sin accion de fuerzas
centrifugas libres. El procedimiento de
equilibrado comprende:

— Lo Medicion.

— La Compensacién

supresion de masas.
1. MAQUINAS PARA DETERMINAR EL DES
EQUILIBRIO
10. Desequilibrio estitico

El desequilibrio estatico, es decir, €l
error del centro de gravedad puede de-
terminarse desmontando 10S rotares y
haciéndolos rodar sobre unas regias.
Pero se invierre mucho tiempo y lo
precision es poca. EI empleo de balanzas
de centro de gravedad también esta er
desuso a pesar de su gran precision
porque en realidad, s6lo por vig dinami-
ca pueden localizarse y compensarse |os
elevados momenros de impulso, que opa-
recen al giror. Ademds el alte grado
tecnoldgico de las mdquinas dindmicas
equilibradoras ha hecho desaparecer
prdcticamente el equilibrio estdtico.

11. MaAquinrs equilibradoras dinami-
cas

Determinan 10s impulsos de un rotor
por medicion de sus oscilaciones en
marcha. Miden las escilaciones en 2
puntos de opoyo y dan por separado
fos impulsos en 2 planos de compen-

por adicion o

sacion (es decir, ern los pianos en que
deban Situarse las masas compensado-
ras, que serdn también 2).

Segiin ¢l principio de medicién las
maquinas se clasifican en:

— Mdguinas con indicadores: las 05
cilaciones son medidas en amplitud y
fase, por las que se determinan los im-
pulsos en magnitud y posicion argular.

— Maquinas con automdtico de com-
pensacién, en las que los impulsos se
compensan POr pares de fuerzas dindmi-
cas regulables a mano, hasta que el
cuerpo gira regularmernte en la mdqui-
na equilibradora.

Si las mdguinas estdn ya instaladas, su
equilibrio es dificil y debe realizarse por
técnicos especializados. Se necesitan os-
cilémetros que miden las amplitudes de
oscilacion (a la jfrecuencia de rotacion)
y a ser posible también indiquen la
fase (posicion angular) respecto a una
direccion de referencia del rotor.

Con estos datos se va operando sobre
los planos de compensacion después de
una serie de célculos complicados.

2. (COMPENSACION DE MASAS

La compensacion de masas en el tra-
bajo normal de raller sdlo corrige des-
viaciones irremediables, En el proyecto
de construccién fue ya comprobada Ia
Optima compensacion dirdnrtica de las
masas. Hay que decir que €l tiempo in-
vertido en la compensacion varia entre
2-50 veces el invertido en medicion. La
canridad de un material que debe dis-
ponerse dependerd de la distancio al
ge. tipo de rotor y de su peso. El ma-
terial puede ser quirado o afiadido.
La compensacidn por eliminacidn de
material es mas econémica cuanto mos
exacta es la determinacién de la canti-
dad de material. Por eso resultan in-



convenientes |0S rebajados de ranteo; 10s
mas favorables son los taladros, con
medicion de la profundidad, teniendo
en cuenta e volumen del cone de la
punta del taladro.

Los taladros deben de practicarse en
puntos libres de fatiga; por eso en ro-
tores de gran velocidad debe recurrirse
al esmerilado.
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