
Fig. 3 
Descortezado por medio de cuchillas 

dispuestas sobre un rotor. 
Modelo Rapid. Talleres Bar-Gar 

descortezadoras 



Descortezado por medio de golpes 
intermitentes con una rusquetu. 
Modelo R E - 1 5 . H .  ROMER 



r a r a  -'- - í c I t í c a s  de las 
Marca Modelo 

BARK-LASSE 

BELLOCH Y PT-175 
BONORA, S. L. y 195 

0 min. del 
tronco (mm) 

50 

0 máx. del 
tronco (mm) 

300 

Long. máx. 
tronco (mm) 

Long. min. 
tronco (mm) 

2.750-3.400 

2.500 

ilimitada 

BEZNER I varios 

varios s/m 1.000 
hasta 3.'500 

s/m 210 
hasta 1080 

s/m 35 
hasta 150 CAMBIO 

FULGOR SAIT/l 1 SAITi3 

HIDROBARK I ilimitada 

ilimitada 

2.600 

INALSA I Hércules 

JOHUSE Fevi. P. 1 T. 11 

L'UNIVERSELLE 1 ilimitada 

NICHOLSON varios s/m 406 
hasta 1828 

s/m 50 
hasta 152 ilimitada 

PRIVASA 1 LPV/D-270 

RENNEPONT 1 800 

ROMER I RE-15 ilimitado ilimitado ilimitado ilimitada 

ilimitada T. BAR-GAR B G Y  1 RADID 

T. BAR-GAR 1 3 y 6 

ilimitado VALENTIN ilimitado ilimitado 

VALON KONE 1 Yz61016 ilimitada 



diversas marcas 
(Relación de los Fabricantes de las Descortezadoras en la página siguiente, columna central) 

- 

Medio de  
propulsión 

toma de tractor 
o motor fijo 

mckor fijo 

Sistema de 
descortezado I Rendimiento Potencia 

motor (C.V.) 

20 C.V. mín. 
si  es toma tractor 

Peso 
aprox. (Kg.) 

fricción por una 
fresa helicoidal 1 30-40 m3/k 

fresa con 4 
cuchillas 1.5 C.V. 

5 C.V. 

s/m 15-100 

cuchillas dispuestas 
radialmente 
en un disco 

mator fijo 

toma de tractor 
o motor fijo 
slm 

Troncos 0 pequeño 
cuohillas sobre 55 m/mn. 
rotor Troncos 0 grande 

motor fijo f resa  

cuchillas sobre 
rotor 1 30-40 mlmn. toma de tractor 

motor fijo cuchillas sobre 

percusión de las  
cadenas que giran motor fijo 

motor fijo 

motor fijo 

motor fijo 

percusión por 
cadenas que 
giran 

troncos pequeños 
80 m/mn. 
troncos grandes 
25 m/mn. 

cuchillas sobre 
rotor 

fresa de 4 
cuchillas 1 0,85 m/mn. 

cuchillas 
montadas sobre 
un árbol giratorio 

motor fijo 

golpes intermi- 1 
tentes con una 
rasqueta (el l 40-50 m31 

mismo ~ r i n c i ~ i o  8 horas 
transportable 
manual 

que manual) - I 
f i jo o sobre 
tractor 

motor fijo 

cuchillas sobre 
rotor 1 15-50 m/mn. 

fresa 5 m/mn. 
I 

arrastre  
continuo de 
una rasqueta 

máquina 170 
útil descor- 
tezador 4 

1.000~1.600- 
3.000 

transportable 

fijo y con toma 
tractor 

cuchillas sobre 
rotor 1 25-60 rn/mn. 



TABLEROS 
DE PARTICUlLAS 

La producción en España en el año 
1968 fue  de 316.252 m3 de tablero; sin 
embargo, en estos momentos casi todas 
las empresas están ampliando y además 
se están montando varias plantas nuevas, 
por lo que la producción crecerá en 
este año 1970. 

Dado que en España n o  se fabrica 
maquinaria para este tipo de elaboración 
y que el sistema es automático, es decir, 
las máquinas han de estar equilibradas 
para dar continuidad al proceso, se com- 
pran líneas completas de fabricación en 
empresas que específicamente se dedi- 
can a ello, n o  habiendo posibilidad de 
variar apenas nada de lo  programado 
por el fabricante de maquinaria. 

Este tipo de fábricas están sometidas 
por el Ministerio de Industria a un per- 
miso previo de instalación. De forma. 
que él decide si es interesante o no, y, 
por tanto, si da el permiso o lo  deniega 
(«B. O. E.», 20 agosto 1968.) 

Para que este tipo de fabricación sea 
rentable se debe de producir un mínimo 
de 30 Tmldía, equivalente a 50 ms/día, 
o bien a unos 14.500 rn$/año. Hay que 
disponer, por tanto, de 20.000 m $  de ma- 
dera al año. Esta madera ha de conse- 
guirse para que sea rentable en un radio 
de 150 Km.,., pudiendo ser leña, coste- 
ros y rollizos. 

La inversión total, incluidos terrenos, 
maquinaria, montaje, etc., es de alrede- 
dor de 4.000 ptas. por m3 de tablero, es 
decir, en el caso de 30 Tm/día seria 
de alrededor de 58 millones de pesetas. 

En los boletines 25, 26 y 36 hemos 
publicado unos datos estadísticos de es- 
ta fabricación. 

INSTALACIONES 
PARA LA FABRICACION 
DE PARQUET CLASICO 

Partiendo de madera despiezada y se- 
ca, la línea de fabricación debería cons- 
tar de: 
Cepilladora.--Hace una cara de apoyo 

para la moldura. 
Mo1durera.-Regruesn v machihembra 

los cantos. 

Perfiladora doble.-Dimensiona los lar- 
gos y los machihembra. 
Se puede eliminar la cepilladora si la 

moldurera que se adquiere lleva dos ejes 
primeros que cepillan perfectamente. 

Para la adquisición de esta maquina- 
ria existen dos posibilidades: 

D E S C O R T E Z A D O R A S  

Bark-Lasse.-akogsberg & Larsson Mo- 
tor i& Mek. Verkstad, Ullervad (Sue- 
cia). 

Belloch y Bonora S. L.-Jesús, 60. Va- 
lencia. 

Bezner.-Albert Bezner, Maschinenfa- 
fabrik, Ravensburg (Württemberg) 
(Alemania). 

Cambio.iSoderhamns Verkstader A B. 
Soderhamn (Suecia). 

Fulgor.-Natale, Corso Sempione 88 Mi- 
lano (Italia). 

Hid,robark.-Dr. Rudolf Keller Apto. 
960, D 1 8 ,  Freiburg (Alemania). 

Ina1sa.-Industrias Alerce S. A., Oyón 
(Alava). 

Johuse.-Avda. Burjasot, 149, Valen- 
cia-15. 

L'nniverse1le.-Est. Le Débroussailleur. 
Reilhaguet (Lot.), Francia. 

Nicholson Manufacturing Co. 3515, A: 
St. S.E.P.O. B o x  436 Auburn 
(Wash., U.S.A.) 

Privasa.-Avda. de la Huerta Valencia- 
na, 22-26.-Sedavi (Valencia). 

Rennepont-69, Quai de Valmg (París 
10) (Francia). 

R0rne.r.-Hermann Romer GmbH & 
CO. 7707 Engen/Hegan Postfach 129. 
(Alemania). 

Talleres Bar-Gar.-Pedra da Guía, 2.- 
La Coruña. 

Valentin Bernard. Slimen-77 rue De- 
dieu-Villeurbanne (RhGne) Francia. 

Valon Kone Kg. Lohja (Finlandia). 

- Adquirir una .línea automática que 
funciona con 1 ó 2 obreros, que vi- 
gilan las máquinas. 

- Comprar las máquinas sueltas y aco- 
plarlas. 

Las ventajas del primer caso son que 
el parquet sale rnás perfecto, que nece- 
sita muy poca mano de obra y que la 
producción de las m'quinas está equili- 
brada. Sin embargo, una línea de  éstas 
es rnás cara: alrededor d e  millón y me- 
dio a dos millones. Con la dimensión de 
tablilla de 400 X 60 X 18 mm.  se pue- 
den hacer alrededor de 700 m*/ jornda,  
por lo  menos (varía algo con las líneas). 

Líneas de este tipo pueden suminis- 
trarlas: 
Marca: A .  Costa. 
Representante: Luis Gallego.-Avda. del 

Manzanares, 64. MADRID-19. 
Marca: Schroeder. 
Representante: Sagrera, S. A.-Montse- 

rrat, 46. SABADELL (Barcelona). 
Marca: Socolest. 
Representante: M .  Claramunt, S. A.- 

Velázquez, 26. MADRID.  
A continuación se da una relación de 

fabricantes de moldureras y de perfila- 
doras diseñadas para este trabajo de par- 
quet (éstas son todas de importación, 
pues en España no se fabrican). 

Moldureras 
- Construcciones M .  Claramunt. Mo- 

delo WEZNZG 120 y Z W  (fabricados 
en España).-Velázquez, 26. MA-  
DRID. 

- J. Carreras Galimany, p. L.  Mode- 
los CAR-15, C AR-11-V, CAR-14- 
MD.-Dos de Mayo, 254. BARCE- 
LONA-13. 

- Jaime Marbá Oller. Mod. M A R B A  
Víctor Pradera, 43. T A R R A S A  (Bar- 
celona). 

- Talleres Jaime Argemí. Mod. N R M -  
E.-Marqués de Comillas, 25-29. SA- 
BA DELL (Barcelona). 

- Guilllliet. Mod. K1B.-Avda. Dr. E.- 
querdo, 221. MADRID-7. 

Perfiladoras dobles especiales 
para parquet 
Marca: A .  Costa. 
Representante: Luis Gallego.-Avda. del 

Manzanares, 64. MADRID-19. 
Marca: Schroeder. 
Representante: Sagrera, S. A.-Montse- 

rrat, 46. SABADELL (Barcelona). 
Marca: Alberti Vittorio. 
Representanfe: Heinrich V .  Reinicke.- 

Licenciado Poza, 58. BILBAO-13. 


