La longitud maxima de un
tablero contrachapado viene li-
mitada por la anchura maxima
del torno de desenrollo, dado
que la medida se realiza en el
sentido de la fibra. Desde aho-
ra esta limitacion no existira,
pues se ha desarroflado un sis-
tema para realizar uniones en
las chapas a testa eficientes y
practicamente invisibles.

En muchas aplicaciones, tan-
to decorativas como técnicas,
es preciso utilizar tablero con-
trachapado de grandes dimen-
siones. El sistema utilizado has-
ta ahora consiste en émpalmar
tableros mediante uniones a bi-
sel, operacion costosa de reali-
zar y que desperdicia una can-
tidad apreciable de tablero.
Ademas, la rigidez y resistencia
mecanica son en estos puntos
de union muy inferiores al res-
to del tablero. El tablero de
grandes dimensiones realizado
sin empalmes tiene grandes
ventajas en su utilizacion en
superficies estructurales con
cargas elevadas, en la produc-
cion de paneles para casas pre-
fabricadas, vigas en I con alma
de tablero y vigas en caja.

En la fabricacion de tableros
de grandes dimensiones se pro-
duce un ahorro importante de
los desperdicios de escuadrado,
que bajan de un 4 por 100
aproximadamente en los tama-

. fios standard al 1 por 100 en
los que tratamos.

El método que se ha utiliza-
do en la Universidad del Esta-
do de Washington para conse-
guir chapas de longitud maxi-
ma ilimitada consiste en la
unién por testa de éstos me-
diante uniones a dedo muy pre-
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cisas. El proceso seguido cons-
ta de las operaciones siguien-
tes:

1. Corte recto de los extre-
mos de las chapas.

2. Pre-corte de estos exire-
mos al perfil aproximado
de dientes de sierra (a
dedo) que se pretende.

3. Aplicacién de humedad a
la superficie anterior.

4. Impresion definitiva de
los dientes de la union
mediante un molde ca-
liente.

5. Aplicacion de adhesivo a
la superficie de los dien-
tes.

6. Union de las chapas a
tope mediante presion.

7. Curado del adhesivo.

Los dientes se realizan a un
tamafno pequefo, por lo que el
desperdicio de chapa es insigni-
ficante. La altura de los dien-
tes de la unién a dedo se hace
menor a un centimetro. La bue-
na unién se garantiza haciendo
los dientes muy agudos, lo que
se consigue con el molde ca-
liente que se aplica a presidn.

Las limitaciones del proceso
aparecen al intentar utilizarlo
para chapas muy finas, lo que
hace muy dificil la unién pos-
terior chapa a chapa. No se ha
investigado el limite minimo,
pero, desde luego, es inferior a
2,5 milimetros.

La primera operacion, el es-
cuadrado de la chapa, es con-
veniente hacerla individualmen-
te a cada unidad, o a pequefios
paquetes de chapa. En cambio
las siguientes operaciones se
realizan en paquetes de chapas,
con lo que el rendimiento de
la operacion es bueno.

En la figura 1 se muestra el
proceso del pre-cortado y de
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la formacion definitiva de los
dientes con el molde caliente.
La parte superior de la figura
es una vista en planta y la in-
ferior un alzado. En esta figu-
ra se ve que el molde y la fre-
sa del pre-corte tienen una an-
chura inferior a la del paquete
de chapas, por lo que hay que
ir repitiendo la operacion hasta
completar el mecanizado de los
dientes en toda la anchura.
La figura 2 demuestra cémo
se unen las chapas una a una,
quitanidolas del paquete, pasdn-
dose a continuaciéon a la apli-
cacion de la presion axial para

en el trabajo experimental la
proyeccion mediante un siste-
ma «airless».

Para la producciéon de table-
ro contrachapado con las cha-
pas obtenidas por el procedi-
miento anterior pueden poner-
se varias lineas de uniéon de
chapas y lograr asi un sistema
auicmatizado y continuo de fa-
bricacién. Con dos lineas de
union se puede producir table-
ro de tres chapas de forma con-
tinua, mientras que para con-
trachapado de cinco chapas ha-
cen falta tres lineas de juntado.

Otra caracteristica que per-

sierra de corte de chapa

- F =7

aplicacién

WEYE
=)

pila de chapas

con los dientes

de presidn

encolados

la union de los dientes. Esta
presion se realiza durante un
tiempo muy corto, exclusiva-
mente el necesario para que los
dientes queden entrelazados.
El fraguado se realiza poste-
riormente, mientras las chapas
estan apiladas, por lo cual el
transporte en esta fase del pro-
ceso debe realizarse cuidadosa-
mente.

El nimero de dientes en una
junta de este tipo es elevado,
pudiéndose dar un calor medio
de 300 a 400 por metro de an-
chura de chapa.

La cola puede aplicarse a las
uniones de muy diversas for-
mas, siendo una de las que me-
jores resultados ha producido
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mite la mecanizacién del proce-
so es la posibilidad de efectuar
el fraguado de la cola de las
uniones a dedo a la vez que se
realiza el de las chapas en la
formacion del tablero.

La fase final del trabajo ex-
perimental consistié en el en-
sayo mecanico dc los tableros
realizados por el procedimien-
to explicado. Los resultados
obtenidos demostraron que las
uniones a dedo no debilitan la
resistencia del tablero, siendo
ésta similar a la que tendria si
estuviese formado por chapas
continuas.

Forest Products Journal, ene-
ro 1973.



Marca de Calidad
para
Puertas Planas
de Madera

El Decreto del Ministerio
de Industria 2714/1971 creé
esta marca vy establecié en su
articulo 12 que las Puertas
Planas de Madera con MAR-
CA DE CALIDAD gozaran de
preferencia en las obras v
adquisiciones que se realicen
con fondos publicos. Esta
prefcrencia supondra la obli-
gatoriedad de emplear dichas
puertas en las viviendas en
que se utilicen fondos del Es-
tado, de Entidades paraesta-
tales, Organismos Auténomos
y de la Organizaciéon Sindi-
cal, y en las viviendas que
disfruten beneficios o protec-
cion oficial.

Fl articulo 13 del mismao De-
creto dispohe a la vista de la
experiencia existente en el
sector de Puertas Planas de
Madera, en el que desde hace
varios afios viene funcionan-
do el Sello de Calidad de
AITIM, que quede reconoci-
da la Asociacién como Orga-
nismo autorizado para cfee-
tuar los controles e inspec-
cion, que se determinan en la
Orden del Ministerio de In-
dustria de 16 de febrero de
1972.




