
PLICACION 
DE CHAPAS 

reforzadas 

adera 
Para la Fabricación de 
Elementos de Mueble 

La producción de elementos de 
muebles, cajas de televisión, etc., 
mediante cadenas de fabricación ha 
sido objeto de discusión durante 
algún tiempo. 

La aparición de  un nuevo tipo 
de material, denominado chapa re- 
forzada de madera ( Rollwood) ha 
permitido desarrollar la mecaniza- 
ción del trabajo hasta obtener un 
ahorro de costes del 12 O/O en rela- 
ción con los métodos ordinarios. 
La línea de  fabricación diseñada de 
acuerdo con dicho material, tiene 
un ciclo de  12 minutos, alcanzán- 
dose una media d e  150 elementos 
o cajas por hora. El trabajo con- 
siste en chapar tablero de partícu- 
las con chapa reforzada de made- 
ra, hacer unas acanaladuras de  sec- 
ción en V, encolarlas y doblar por 
ellas para formar las esquinas, con 
lo que la caja queda hecha. 

La chapa reforzada está formada 
por: una chapa de madera de 3/10 
milímetros 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. lngham Co. Ltd. 
, (Inglaterra). La chapa puede ser 

de cualquier madera, aunque la 
presentación en Inglaterra es prefe- 
rentemente de n q a r  americano te- 
ñido para oscurecerlo. 

La capa de vinilo hace de acaba- 
do, por lo que no se  precisa barni- 
zado posterior. El brillo de la mis- 
ma está graduado de acuerdo con 
las preferencias del mercado. 

para equilibrar la construcción, im- 
pidiendo trasvases de  cola a través 
de la chapa que podrían afectar al 
vinilo. La fibra de vidrio ha susti- 
tudo al aluminio ya que éste plan- 
teaba problemas con elementos 
electrónicos de  los televisores. 

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

las siguientes fases: 

Enicolado-Una vez dimensiona- 
dos el tablero d e  partículas y la 
chapa de Rollwood, se  sitúan para- 
lelamente sobre un transportador, 
con las caras que deben encolarse 
hacia arriba. El transportador los 
lleva a una encoladora que los ro- 
cía con colas de  neopreno. Existen 
unos pulverizadores laterales para 
que queden bien encolados los can- 
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tos del tablero y los bordes del La maquinaria de esta fase está 
dorso. diseñada para piezas de 60 pulga- 

A continuación pasan a un tú- das de anchura máxima (152,4 
nel de aire caliente que evapora centímetros), trabajando aunave- 
los solventes de la cola para facili- locidad máxima de 25 pies/minu- 
tar la operación siguiente. to (7,62 m/min.). 

Caja Caja fabricada 
Elemento convencianal con Rollwood 

............. Tablero , . 15 15 
Chapa de nogal .................. 10 
Chapa travesera ............... 5 - 
Desperdicio ..................... 5 3 
Rollwood ........................ - 45 
Col a ........................... 4 2 
Acabado ........................ 5 3 
Mano de obra .................. 20 3 
Gastos generales . . . . . .  30 1 O 

Total ............... 94 78 

Ajustado.-El tablero y la cha- 
pa pasan del túnel a otro trans- 
portador donde un operario las 
acopla y ajusta, mediante unas 
guías. 

Prensado.-A continuación pa- 
san entre dos rodillos. La presión 
se ejerce neumáticamente. El ro- 
dillo inferior está segmentado para 
variar la longitud del mismo que 
presiona o dejar zonas sin prensar. 

Chapado de cantos.-De los ro- 
dillos pasan a una máquina Ilama- 
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 acanaladura; 
en V. 



Esta máquina puede trabajar 
hasta anchuras de 6 pies (182 
centímetros). 

Acanalado.-Los tableros se pa- 
san ahora a una perfiladora prepa- 
rada para hacer las acanaladuras 
en V, perpendiculares a las aqte- 
riores. Lleva cinco cabezas colo- 
cadas para acanalar en los lugares 
apropiados, cortando después las 
esquinas a 4 5 O .  

Las cabezas se hacen bajar 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.-El 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 y 
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- 
~ara t ivo  en unidades relativas. 

Como ventajas de este sistema 
se pueden citar: 
- Reducción de costes del 10 al 

15 %. 
- Mayor sencillez del control de 

calidad. 
- Menor especialización del per- 

sonal. 
- Aspecto estético bueno, produ- 

ciéndose la ilusión de que la 
caja está hecha de madera ma- 
ciza, ya que el Rollwood cubre 
las vueltas del tablero. 

- Fácil a,daptación de la línea 
para producir cajas o elemen- 
tos de distintas dimensiones. 

Existe un tipo de Rollwood en el 
que el vinilo se adapta a la chapa 
de madera, dándo la impresión de 
«,Doro abierto». 

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

BARNICES 

DE BUENA CALIDAD 

PARA PARQUET 

Los barnices a base de resinas sinté- 
ticas presentan una gran resistencia a 
la abrasión, por lo que son utilizados 
casi exclusivamente. Los tipos emplea- 
dos son: 

UREA FO'RMALDEHIDO 

La capa producida por estos barnices 
es lo suficientemente dura, pero adole- 
ce de falta de elasticidad, por lo  que 
no  es aconsejable sobre maderas que 
no sean de ekvada dureza. La resisten- 
cia al agua es moderada, por l o  que se 
ven afectados por el lavado. 

UREA-MELAMINA 

FORMA LDEHZDO 

Los barnices de este tipo son muy 
utilizados, siendo en realidad gran par- 
te de los llamados de urea, constituidos 
por mzc tas  de  urea-melamina y resinas 
alquídicas. Tienen la resistencia de los 
barnices de 'urea, pero se comportan 
mejor frente al lavado. 

POLZURETANO 

En conjunto, los barnices a base de 
poNuretanos tienen unas características 
no  alcanzadas por ningún otro tipo. 
Presentan una gran capacidad de adhe- 
sión, mucha resistencia a la abrasión. 
son elásticos y resisten al agua. 

N o  obstante, cualquier barniz se des- 
gasta por el uso en algunos puntos, por 
lo  que es importante la posibilidad de 
poder reparar la superficie con faciJi- 
dad. Esto es difícil con los barnices ci- 
tados anteriormente, pues se hace ne- 
cesario limpiar previamente la madera 
de los restos adhesivos. Una sdución 
consiste en emplear un proceso de bar- 
nizados en dos capas, la primera con 
una gran resistencia mecánica (a base 
de paíiuretanos) y una segunda que pue- 
da renovarse. Esta capa, citada en Últi- 

m o  ensayo, puede ser una oleorresina 
o barnices a base de acetato de poli- 
v;nilo. 

TAPIZADOS 
QUE NO CONDENSAN 

EL VAPOR 
DE AGUA DE 

TRANSPIRACION 

Una buena superficie de tapizado es 
la formada por tejidos de lana, siguien- 
do a continuación los de dgedón, hila- 
dos de fibras sintéticas, etc. 

El cuero es muy utilizado en tapiza 
dos de lujo, pero desde el punta de vista 
de evitar inconmedidad por condenslan'~ 
nes, n o  presenta buenas propiedades. 
Este defecto se compensa en parte por 
la propiedad del cuero de absorber el 
líquido condensado. 

En cuanto a las superficies de  m a e -  
riales plásticos n o  tejidos, puede &ir- 
se que no  son aconsejables para tapizar 
asientos, con la excepción de  algunos 
tipos llamados transpP2rables, que son 
fabricados con una gran cantidad de po- 
ros para permitir el paso de vapor de 
agua. Las superfictes plásticas continuas 
son desaconsejables para ser utilizradas 
en tapicería. 

INFLUENCIA DE LA 
VELOCIDAD DE GIRO DE 

LA BROCA AL MECANIZAR 
AGUJEROS PARA ESPIGAS, 

ESPECIALMENTE EN 
RELACION CON LA 

RESISTENCIA QUE TENDRA 
LA UNION YA ENCOLADA 

Los ensayos efectuados muestran que 
viene muy p m o  afectada la resistencia 
de la línea de cola por la velocidad a'e 
mecanizado. N o  obstrrnte, particulari- 
zando, puede decirse que si la velmJ'dad 
de alimentación es pequeña y el giro 
rhpido, se produce un recalentamiento 
que transforma químicamente la super- 
ficie de la madera, haciendo que el en- 
colado sea mucho más débil. 


