APLICACION
DE CHAPAS

Para la Fabricacién de
Elementos de Muebles

La produccion de elementos de
muebles, cajas de televisidn, etc.,
mediante cadenas de fabricaciéon ha
sido objeto de discusidn durante
algin tiempo.

La aparicién de un nuevo tipo
de material, denominado chapa re-
forzada de madera (Rollwood) ha
permitido desarrollar la mecaniza-
cién del trabajo hasta obtener un
ahorro de costes del 12 % en rela-
cién con Jos métodos ordinarios.
La Ifnea de fabricacién disefiada de
acuerdo con dicho material, tiene
un ciclo de 12 minutos, alcanzdn-
dose una media de 150 elementos
o cajas por hora. El trabajo con-
siste en chapar tablero de particu-
las con chapa reforzada de made-
ra, hacer unas acanaladuras de sec-
cién en V, encolarlas y doblar por
ellas para formar las esquinas, con
lo que la caja queda hecha.

La chapa reforzada estd formada

por: una chapa de madera de 3/10
milimetros de grosor, recubierta
por una capa de vinilo por su cara
vista y por otra de aluminio o de
fibra de vidrio por el dorso. Esta
se fabrica por E. Ingham Co. Ltd.
.(Inglaterra). La chapa puede ser
de cualquier madera, aunque la
presentacidn en Inglaterra es prefe-
‘rentemente de nogal americano te-
Aido para oscurecerlo.

La capa de vinilo hace de acaba-
do, por lo que ho se precisa barni-
zado posterior, El brillo de la mis-
ma estd graduado de acuerdo con
las preferencias del mercado.
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La capa de fibra de vidrio sirve
para equilibrar la construccién, im-
pidiendo trasvases de cola a través
de la chapa que podrian afectar al
vinilo. La fibra de vidrio ha susti-
tudo al aluminio ya que éste plan-
teaba problemas con elementos
electrénicos de los televisores.

La maquinaria para fabricarla
junto con el tablero de particulas
ha sido especialmente diseflada de
acuerdo con sus caracteristicas por
Roberts Bechtold (U.S.A.).

La fabricacién se desarrolla en
las siguientes fases:

Encoladoe.—Una vez dimensiona-
dos el tablero de particulas y la
chapa de Rollwood, se sitdan para-
lelamente sobre un transportador,
con las caras que deben encolarse
hacia arriba. El transportador los
lleva a una encoladora que los ro-
cia con colas de neopreno. Existen
unos pulverizadores laterales para
que queden bien encolados los can-
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Figura 1 - Aplicacién de <«Rollwood» al Tablero
» 2 - El Panel formado
» 3 - El Panel acanalado

Eliminacién de la esquina

La esquina formada
La caja cerrada

tos del tablero y los bordes del
dorso.

A continuacién pasan a un tu-
nel de aire caliente que evapora
los solventes de la cola para facili-
tar la operacidn siguiente.

La maquinaria de esta fase estd
disefiada para piezas de 60 pulga-
das de anchura miéxima (1524
centfmetros), trabajando a una ve-
locidad maxima de 25 pies/minu-
to (7,62 m/min.).

Caja Caja fabricada
Elemento convencional con Rollwood
Tablero ... ... oL 15 15
Chapa de nogal ... ... ... ... ... ... 10
Chapa travesera ... ... ... ... 5 —_
Desperdicio ... ... ... ... ... ... ... 5 3
Rollwood ... ... ... ... ... ... ... .. — 45
Cola vy v e 4 2
Acabado ... ... ... ... 5 3
Mano de obra ... .. 20 3
Gastos generales ... 30 10
Total ... ... ... ... ... 94 78

Ajustado—E| tablero vy la cha-
pa pasan del tunel a otro trans-
portador donde un operario las
acopla y ajusta, mediante unas
gufas.

Prensado.—A continuacién pa-
san entre dos rodillos. La presidn
se ejerce neumdticamente. El ro-
dillo inferior estd segmentado para
variar la longitud del mismo que
presiona o dejar zonas sin prensar.

Chapado de cantos.—De los ro-
dillos pasan a una maéquina (lama-
da Roll - A - Matic que aplica tiras
de Rollwood a los cantos, recu-
briendo también los bordes del
dorso. En éste hace también me-
diante fresas unas acanaladuras
en V.



Esta mdquina puede trabajar
hasta anchuras de 6 pies (182
centimetros).

Acanalado.—Los tableros se pa-
san ahora a una perfiladora prepa-
rada para hacer las acanaladuras
en V, perpendiculares a las ante-
riores. Lleva cinco cabezas colo-
cadas para acanalar en los lugares
apropiados, cortando después las
esquinas a 45°.

Las cabezas se hacen hajar de
tal modo que no lleguen a cortar
la capa de vinilo, ya que ésta sir-
ve para mantener unidas las cua-
tro paredes de la caja o elemento.

Plegado.—E!| conjunto cae a un
transportador sobre el que se hace
el plegado, extendiendo previa-
mente cola en las acanaladuras. La
caja plegada se mete en un molde
durante cinco minutos para que
comience a fraguar la cola.

Finalmente se hace un repaso,
sobre todo de la junta de cierre
para eliminar excesos de cola vy
limpiar la superficie. Algunos
clientes prefieren adquirir el con-
junto sin plegar para reducir los
gastos de transporte.

En cuanto a los costes se puede
establecer el siguiente cuadro com-
parativo en unidades relativas.

Como ventajas de este sistema
se pueden citar:

— Reduccién de costes del 10 al
15 % .

— Mayor sencillez del control de
calidad.

— Menor especializacion del per-
sonal.

— Aspecto estético bueno, produ-
ciéndose la ilusion de que la
caja esta hecha de madera ma-
ciza, ya que el Rollwood cubre
fas vueltas del tablero.

— Fécil adaptacidon de la linea
para producir cajas o elemen-
tos de distintas dimensiones.

Existe un tipo de Rollwood en el
que ei vinilo se adapta a la chapa
de madera, dando la impresion de
«poro abierto».

Una de las aplicaciones que se
estd estudiando es el empleo de
este material y su técnica de tra-
bajo en la fabricacién de puertas
planas.



