
PROBLEMAS DEL LWADO 
de Tableros de Partículas 

S El lijado de los tableros tiene Pueden presentarse también 
influencia decisiva en su calidad, problemas en el comportamiento 

: ya que determina su grosor y el de los tableros, cuyo origen esté 
aspecto de su superficie. Se trata también en el lijado. Se relacio- 
por tanto, de una fase del proce- nan a continuación algtrnos de 

' so aue reauiere atención intensa. elios. 
Se >elaciokan a continuación al- 
gunos defectos de lijado y su po- 1. Los tableros se alabean des- 

sible solución. pués de lijar o en el almacén: La 
causa puede ser que la intensidad 

1. Las dos caras no son para- de lijado no sea la misma por 
lelas: Se debe medir el grosor en ambas caras, o bien que el lijado 
varios puntos situados sobre lí- no se hace sobre líneas situadas 
neas transversales, obteniendo las en el mismo plano perpendicular 
diferencias de grosor de u n  canto al tablero, o bien que las veloci- - 
a otro y ajustando, en consecuen- dades de los rodillos de avance 
cia, los rodillos de la lijadora. superiores e inferiores no son las 

La causa puede ser que los ro- 
dillos de contacto s? curven du- 
rante el lijado o bien que la pre- 
sión que ejercen ,es demasiado 
baja. Como solución se puede re- 
ducir la velocidad <e avance. Pa- 
ra arreglar los dzbleros defectuo- 
sos se pueden calibrar con papel 
de lija de 90-92. Los números 50- 
52 deben reservarse para acabado 
o pulido. 

El dispositivo de aspiración de 
polvo debe dimensionarse adecua- 
damente para que lo retire enér- 
gicamente. Si se deposita polvo 
sobre la lija puede embotarla, 
anulando su efecto -e incluso ra- 
yando el tablero! 

(World Wood, abril 1973) 

mismas. 
2. Lijado intenso del canto de- 

lantero del tablero. Se deben 
ajustar los ,labios de la mesa de Corno soluciones se dan las si- 

Éijado, centrando el rodillo entre guientes: 
ellos. . . , - Ajuste de la relación entre 

3.) ~ ~ a r i c i ó n  de zonas excava- las velocidades de avance y 

das: Se debe ajustar la velocidad de los rodillos lijadores. 
de los rodillos de avance en re- - Los rodillos de contacto de- 
lación con la abertura de la mesa ben lijar simultáneamente. 
de lijado. 

‘&m- - LOS rodillos de avance de- 
--->5-%6iEaS2e oscilaciones: Se rZ?m funcionar todos a la vez. 

puede detectar poniendo papel de -- - S * -  _ 
cebfán y p in fautmoiz  7Zz&-Hnmr - Los r de lijado supe- 

- encima. Las zonas hundidas que- rior e inferior deben actuar 
darán mems+&aladas.  Para de- equilibr -------- 
termznar tu causa- de oscilación, misma 
es preciso hallar su velocidad en 
re%oluciones por minuto, median- La razón de es 
te la siguiente rejción: en que los tableros no tienen den- 

Velocidad de avance (pieslmin.) X- 12 
RPM = 

% entre las marcas (pulgadas) 

' Como fuente de oscilación se sidad uniforme en sección trans- 
pueden citar el rodillo de contac- versal, por lo que las tensiones 
to, el rodillo fensor, la banda de internas varían desde el interior 
lija y el rodillo de  avance. a las caras. 

5. Superficie bruñida: Se debe 2. Los tableros presentan en- 
ajustar al labio de salida de la grosamiento en el centro y adel- 
mesa de lijado. gazamiento en los cantos: 

Marca de Calidad 
para 

Puertas Planas 
de Madera 

,El Decreto del Ministerio 
de Industria 2714/l971 creó 
esta marca y estableció en su 
articulo 12 que las Puertas 
Planas de Madera con MAR- 
CA DE CALIDAD gozarán de 
preferencia en las obras y 
adquisiciones que se ~ealicen 
con fondos públicos. Esta 
preferencia supondrzi la obli- 
gatoriedad de smppleaiv ükkts 
puertas en las viviendas en 
que se utilicen fondos de1 Es- 
tado, de Entidades -paraesta-- 
tales, Organismos Aut6nomos 
y de la 0rganizació.n Sindi- 
cal, y en las viviendas que 
disfruten beneficios o protec- 
ción oficial. 

El artículo 13 ,del mismo De- 
creto dispone a la vista de la 
experiencia existente en el 
sector de Puerta's Ranas de 
Madera, en el que desde hace 
varios aaño viene funcionan- 
do el Sello de Calidad de 
AITIM, que quede reconoci- 
da la Asociación como Orga- 
nismo autorizado para efec- 
tnar los controles e inspec- 
ción, que se determinan en la 
Orden del Ministerio de In- 
dustria de 16 de febrero de 
1972. 


