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Mquinaria 

IfesiinIlda a la 
elaboración de 

los productos 

manufacturados 

de Ea madera. 

presenta d 24 % del total de firmas, 
ha venido creciendo constantemente 
hasta duplicar la cifra registrada ha- 
ee seis a ñ ~ .  

La feria acentúa así su merecida 
fama de punto de cita internacional 
del comercio y de la industria. 

La  extensión total del recinto fe- 
n a l  es de 606.004) m" de ellos, 378.001) 
son cubiertos, correspondiendo a 101s 
«stamds» extranjeros una superficie 
de 112.000 m .  

El número total de expositores au- 
mentó frente al  pasado año en 84; ci- 
f r a  considerable teniendo en cuenta 
que las industrias del grupo «frío, ca- 
lor, aire» no han expuesto, con objeto 
de ampliar la superficie disponible 
para la maquinaria de las industrias 
de l a  madera. 

Eh el Centro Internacional, en que 
27 naciones mantienen oficinas oficia- 
les de información, están representa- 
das por primera vez Australia, India 
y Túnez. Los demás paises allí repre- 
sentados son: Austria, Bélgica, Bul- 
g a r i a, Checoslovaquia, Dipamarca, 
Finlandia, Francia, Gran Bretaña, Ir- 
landa, Italia, los Países Bajos, No- 
ruega, Polonia, Portugal, Suecia, Sui- 
za, la Unión Soviética, Yugoslavia, 
Brasil, Canadá, Chile, EE. UU., Ja-  
pón y la República Sudafricana. 

Con estos datos hemos querido dar 
una idea de la evolución seguida p r  
esta feria, tan interesante para los 
industriales y que concretamente pa- 
ra los de la madera es, sin duda al- 

guna, la más 'impo&ante de su gé- 
nero. 

El primer año de la feria, en 1947, 
asistieron cinco firmas fabricantes dR 
maquinaria para la madera, y en 
1965 la cifra asciende a 384, distri- 
buidas pvvr países como sigue: 

Italia, 25; Francia, 24; Suiza, 16; 
Suecia, 14; Austria, 11; Gran Bretab 
ña, 10; Bélgica, siete, y Dinamarca, 
los Países Bajos y los Estados Uni- 
dos, con cinco cada uno. También par- 
ticipan Polonia, tres; Noruega, d o ~ ;  
Portugal, dw, y Checoslovaquia. 

El fabuloso crecimiento de la par- 
ticipación en todos los sectoros indus- 
triales explica que la gran explanada 
del recinto fenal, que en un principio 
fue solamente las naves de una fá- 
brica de aviones, no baste ya para 
albergar a todos los mlicitamtes ni 
tampoco para satisfacer a los prol- 
pios expositores en las superficies re- 
queridas para sus «slands)). Por este 
motivo la dirección de la feria ha de- 
cidido establecer tunios bianuales 
combinando distintos grupos. Así, el 
grupo de máquinas para las indus- 
trias de la madera ha sido afectado 
por la medida, puesto que va a altea- 
nar con el grupo «caCicur, frío, aire, 
técnioas de acabado)), que este año le 
ha cedido el pabellón 7. Por lo tanta, 
la  maquinaria para la madera se ha 
presentado en los p,abellones tradicio- 
nales 8 A, 8 B, 8 C y en el 7, de los 
que pueden verse algunos aspectos 
generales en las fotografías. 

La Feria de Hannover 1965 rep~e-  
senta un paso más hacia la raciona- 

lización, mecanizaición y automatiza- 
ción de las industrias de la madera. 
Aumentan las instalaciones de traba- 
jos automáticos en Inea, cuyas má- 
quinas se reespecializan cada vez más 
en la ejecución de una sola opera- 
ción Pero al mismo tiempo es notable 
el desarrollo que están tomando las 
máquina6 capaces de realizar opera- 
ciones múltiples con, el empleo de 
útiles diversos y útiles universales. 

Evidentemente existe la tendencia 
hacia la automatización, o cuando 
menos hacia una alta mecanización, 
pese ai quienes temen este fenómeno 
como oausaiute de paro obrera. 

La  maquinaria estaba distribuidia 
de la siguiente manera: 

Pabellón 8 A: Maquinaria para ase- 
rraderos, tab?eros, aglomerados, en- 
tretenimiento de herramientas. 

Pabellón 8 B, 8 C: Maquinaria pa- 
r a  p r o d u c t o s manufactur&s en 
grandes series. 

Pabellón 7: Herramientas, instala- 
ciones mroltérmicas, secadero's, eleva- 
dores, transportadores y suministros 
auxiliares. 

En este recinto estaban presentes 
la Fachgemein S c h a f t Holzbearbei- 
tungs-maschinen e. V., l a  Verhand 
des Deutwhen Tischleahandwerks y 
la Holz-Be~rufs~genossensehaft (la pri- 
mera es la asociación de fabricantes 
alemanes de maquinaria para la ma- 
diera, y las otras dos son asociaciones 
técnicas de industriales tle la made- 
ra), c m  cuyos directivos técnicos es- 
tuvimos en contacto durante los días 



de nuestra visita a la feria., prestán- 
donos su cdaboración y ayuda en to- 
do momento para facilitarnos nues- 
tra labor. 

Sin entrar en dis'cusión sobre el 
tema, puesto que no es éste lugar, 
simplemente diremos que las indus- 
trias de la madera en general, y tan- 
to más cuanto menos elaboración lle- 
ve en si su producto, tienen planteado 
el problema de su baja produotividad. 
Por lo tanto, dadas las circunstancias, 
el industrial español de la madera 
debe estar atento a toldo aquello que 
pueda remesentar una posibilidad de 
aumento de h rentabilidad de la ma- 
quinaria y sobre todo de la mano de 
obra. La racionalizaoih m es sólo 
propia de grandes fábricas, sino que 
a veces tiene mucho campo en 101s 
pequeñois talleres. Piénsese en la can- 
tidad de movimientos y transportes 
inútiles; en los métudoq materiales, 
herramientas y máquinas, todo ello 
con frecuencia viejo e inadecuado. 

+ * + 
La rama más joven de la industria 

de la madera, y probablemente la 
que más ha evolucionado, es la de 
tableros de partículas. Témgase en 
cuenta que este produdo, habiendo 
sido bautizado oficialmente el año 
1957, tiene hoy una producción tan 
fabulosa, que en a'gunos países ha 
superado con mucho el índice de su 
consumo. Así, pues, el tablero, dbde  
el punto de vista comercial, a pesar 
de su corta vida, ha pasado ya su 

ópthmo. Pero el problema tiene salu- 
ción, y ésta es hacer del tablero un 
producto más elaborado; es decir, 
incorpmarle nuevas técnicas de tra- 
bajo, de manera que el fabricante 
pueda sacar al  mercado no un pro- 
ducto de primera tirmsformaciión, si- 
no de segunda o tercera. Y en eate 
sentido vemos cómo van apaxeciend'o 
máquinas y técnicas para hacer posi- 
ble esta evolución. 

Las ((despiezadoras de tableros)), 
como las vamos a llamar, w n  máqui- 
nas equipadas con varias simw 
circulares, que permiten no &lo es- 
cuadrar el tablero, sino &vidirlo en 
piezas de dimensiones y formas con- 
venientes. Estas máquinas, que apa- 
recieran rerjemtemente, han adquiri- 
do ya una gran perfmián, como lo 
demuestran las fabricadas pos las fir- 
mas Bottcher u. Gessner, Anthon u. 
Sohne y Meyer Schwabedissen. Con 
esta innovación, no sólo se mejorará 
el problema de la rentabilidad para 
el fabricante de tableros, sino que se 
puede contribuir a racionalizar la in- 
dustria del mueble, facilitando la 
normaXzaciÓn n, eshndarización de 
los modelos y de las piezas y la re- 
cepción de l a  materia prima en un 
grado de preparación tan elevado co- 
rno sea posible y conveniente en cada 
caso. 

La ficha número 832.27,002 de este 
Boletín muestra la despiezadora que 
fue exhibida por primera vez en 1964 
y que últimamente ha +do pebeccio- 

Maqufnaria pava la 
primera trmsf ormaión 
de la mderai. 

nada con dispositivos de carga y d e s  
carga que permiten el desapilado de 
las piezas de tablero por irregulares 
que sean. . 

Los envases de madera aglomerada 
representan otro avance dentro de la 
tendencia que antes indicábamos. Pues 
el fabricante, con la misma materia 
prima y con una in~ta'~ación en el 
fondo semejante a una fábrica de ta- 
bleros de partículas, pero de mucha 
menm cuantía, obtiene un producto 
dle última transformación que no ne- 
cesita más incorporación de trabajo 
para su inmediato empleo. Con esta 
fabricación se pueden obtener enva- 
ses de formas muy diversas: plega- 
bles o rígidas, reutilizables o para 
ser utilizados &lo una vez. 

Algunas firmas, como Hermal y 
Colipress, montan ya estas instala- 
ciones; otras tienen sus propios sis- 
temas en fase de estudio muy avan- 
zada. 

Otro problema planteado y que 
parece en vías de estudio es la red&- 
ción del elevado coste de las insta- 
laciones parra fabricar tableros de 
partículas. Las enormes inversiones 
exigen naturalmente una gran pra- 
duccibn para poderlas amortizar, lo 
cual lleva consigo como consecuencia 
aue no sean viables en l a  mayor pm- 
t e  de los caso@ para el aorovecha- 
mienlto de lbs desperdicios industria- 
les; al de& wto, estamos pensandb 
comaretamente en España., en donde 
hay bastantes industriales que pa- 
dh'an llegar a dimoner de una ca* 
tidad de desperdicios, que remesen- 
tarfa una materia irrima aratis. muy 
próxima a las 10 Tmldía. Pero no 
cabe duda aue dificultades semeiantes 
a las que tiene el fabricante de ta- 
blero para ooiloearlo en el mercado, 
las tienen las empresas aue fabrican 
las instalaciones, a medida que se 
van levantando fábricas en 101s puntos 
más favorables para el abastecimien- 
to de materias primas dentro de ks 
geografías nacionales. A ello se debe 
probablemente que ya se ofrezcan 
instalaciones rentables para una pro- 
ducción de 15 Tm/dia. Naturalmente 
la cuestión de l a  rentabilidad es algo 



Otra vista de la nave destinada 
a !a maquinaria pdra los prduclctos 

manufacturados de la madera. 

relativo, puesto que depende de los 
precios del mercado, que vienen de- 
terminados por la  concurrencia ge- 
neral, o más bien por los más fuer- 
tes. De cualquier forma, creemos 
interesante esta reducción del míni- 
mo de producción rentable. 

Otro medio de elaborar el' tablero 
es la «impresión». Esta técnica, cuyo 
fundamento y proceso explicamos en 
el anterior Boletín, si bien nacida no 
hace mucho en EE. UU., ha sido asi- 
milada y desarrollada por varias fir- 
mas e u r o p e a s como Steinemann, 
Kochsick, Hymen, Hildebrand y Bür- 
kle, que han expuesto este año sus 
propios modelos. 

De entre ellos queremos destacar 
la original versión de Bürkle con ro- 
dillos verticales, que permite impri- 
mir directamente en muebles monta- 
dos, cantas, etc. 

Dentro del acabado, es de notar 
que la barnizadora de cortina Bürkle 
LZM ha sido equipada con un cabe- 
zal de vacb  que permite esparcir 
productos de viscosidad muy distinta, 
incluso para teñir y b!'anquear. 

Las pulidoras han alcanzado un 
gran perfeccionamiento. Firmas fa- 
bricantes, todas ellas de prestigio, 
son: Amabile Gali, Bi t t sche~ u. Gess- 
ner, Ferranti Semprini, Heesemann, 
Hülharst, IMEF, Raimann, Schmie- 
deskamp, Vican, White, Widu y otras. 

Hoy día existen prácticamente ti- 
pos de pulidoras-abrillantadoras pa- 
r a  cualquier modalidad de trabajo: 
para tableros, cajas de radio, moldu- 
ras, para obtener un acabado blrillante 
o mate. Las hay de rodillos, de brazo 
orientable, etc. Es decir, que la téc- 
nica del pulido está verdaderamente 
conseguida. 

Dentro de esta fabricación, quere- 
mos destacar solamen~te unos mode- 
los completos que pueden dejar una 
superficie perfectamente terminada 
con una sola pasada, sin que la pieza 
necesite de retroceso ninguno; como 
m a r c a S conocidas tenemos, entre 
otras, Bottcher u. Gessner y Anóni- 
ma Divisione Mecániaai 

La ficha 836.7,005 corresponde al 
modelo Bárbara 300125, pertenecien- 

te a la segunda firma. Esta máquina 
de alto rendimiento lleva cuatro ro- 
dillos pulidores guarnecidos de fiel- 
tro que tienen una pequeña inclina- 
ción de 19O mbre el tapiz transpor- 
tador, con 10 que parece se consigue 
una cara más igualada. 

El sistema de refrigeración de los 
rodillos y de la superficie del tablero 
permite un gran rendimiento. 

En cuamto a las lijadoras, puede 
hablarse también de idéntico p d e c -  
cionamiento. Tenemos Kjadoras de ro- 
dillos, de banda más o menos ancha, 
de diwos, de movimienbs rectilíneo, 
circular, arbihl, vibrabrio; herra- 
mientas portátiles y máquinas gran- 
des, por mpuesto muchas de ellas au- 
tomáticas, 

De l a  numerosia relación de fabri- 
cantes podemos citar: 

Bütfering, Fromm, Gartner, Guil- 
liet, Napp, Norisk, Wadkin, Alberti, 
Bauerle, Botteher & Gessner, Bürkle, 
Costa, Forranti & Semprini, Heese- 
mann, Interwood Johansen, Nordisk, 
Pahinieri, Pliilipsb Schmid, Vican, 
Waco, W i n t e r, Steinemann, Dan- 
ckaert, Costa, White, Helma-Noha- 
ma, Kyti, Ott Ulm, Jonsereds. 

Festo ha presentado este año la 
nueva lijadora portátil RTU con mo- 
tar universal de 6.500 r/m., de mar- 
cha suave con muy poca vibración, y 
Anthon m nueva línea de lijado a 
base de lijadoras de banda y con una 
escobilladora para limpiar el tablero, 
que no necesita ser volteado. Las m- 

churas de tra;bajo de esta calle wn: 
700, 1.1@10, 1.300 y 1.650 mm. 

Dentro de las máquinas para &a- 
pa, Holz Her ha mejorado su des- 
barbadora de aanbs  U F  32, pensada 
especialmente para trabajas con su- 
perfieies delicadas. E& modelo se 
distingue de 10s 300 y 3'1 en el apo- 
yo para las piezas. 

La ficha número 836.9,&5 muestra 
una tijera especial Max Draenert pa- 
ra cortar plásticos en general: For- 
mica, Resapal, etc., así como hblero 
de fibras duro y 1ina:eum. 

En cuanto a chapadoras de cantos, 
tenemos los m d o s  de trabajo bila- 
teral continuo y de alto rendimiento, 
que sin duda cada día se perfecciona 
más. Así existen modelos que des- 
barban el canto, otros que lo desbar- 
ban y cortan en longitud, e incluso 
otros que, además, lo dejan comple- 
tamente lijado y terminado. Pero 
veamos algunos modelos especiales. 

Ida ficha número 836.3,002 repre- 
senta la chapadora de cantos Erwing 
Haug HFK 2200, apta para cantear 
con chapa, macizo y pláshico. E? can- 
to no necesita ser cortado previamen- 
te, sino que una sierra circular hace 
el corte durante el fraguado de la 
cola. Al acabar y retirar cada pieza 
de la máquina, la pieza que propor- 
ciona los cantos cae por gravedad, 
quedando en posición de chapar la 
pieza siguiente. La temperatura es 
regulable de 20 a 170°, con lo que el 
tiempo de fraguado para cantos de 



mm. de espesor se reduce a treinta 
egundos. La máquina tiene una cons- 

truccih sencilla y robusta. 
Las chapadaras especialmente dise- 

ñadas para colocar cantos de plásti- 
o, tan adecuadas para mesas de co~- 

cina, merecen una mención especial. 
Como ejemplo de éstas tenemos la 
chapadora continua Brandt WB 63, 
que como puede verse en la ficha 
número 836.3,003, conviene dotarla 
de un alimentador automático. 

el juntado de chapa, para el 
fabrican máquinas las firmas 

kle, Cremona, Fama, Fritz, Haug, 
ef, Kuper, Larson, Shubert, Fis- 
r - Brugg, Ott - Neustadt, Rückle, 

Tonvege, etc., hay que celebrar una 
vedad. Se trata de una juntadora 
e pega con una cinta especial de 
aterial sintético termoplástico y m- 

luble en agua, que se disuelve al co- 
locar la chapa en la prensa; por lo 
tanto es innecesaria la operación de 
lijada. En el momento de la aplica- 
ción de la cinta, ésta es humedecida 
con una pequeña esponja empapada 
en agua, y al  secarse encoge, dando 

na junta muy apretada. La cinta, 
ue tiene un espesor de @,O4 mm., no 

ja marca al prensar ni produce co- 

A pesar de estos datos y de haber 
visto funcionar la máquina, queremos 

REUNION DEL CONSEJO 
DE A. l. T. l. M. 

EI día 18 de junio se reunió 
el Consejo de A.I.T.I.M., bajo 
la Presidencia de D. Luis Mom- 
biedro. Se acord6 hacer constar 
en acta la satisfacción del mis- 
mo por la r-ciente concesión, al 
Director de Investigaciones, don 
Fernando Nájera, de la Gran 
Cmz del Mérito Agrícola. 

Se informó al Consejo sobre 
la marcha del plan de investiga- 
ciones y publicaciones del año 
1965. 

Se aprobó la construcción de 
un prototipo de máquina para 
arrancar esparto, ideada por el 
ingeniero de montes D. Juan de 
Verastegui. 

Más tarde el Consejo visitó el 
stand de A.I.T.I.M., en la Feria 
d d  Campo, y obsequió con un al- 
muerzo a D. Fernando Nájera. 

hacer constar, siguiendo la opinión 
de los propios técnicos Kuper, que 
hasta el momento no se tiene una 
experiencia suficiente para poder juz- 
gar definitivamente sobre el proceso. 

La máquina en sí responde a las 
características de otras máquinas Ku- 
per, entre las que también merece 
especial mención pcw original y ven- 
tajosa la juntadora en zig zag FW. 
La máquina (<pega» m hilo sobre las 
dos piezas de chapa a reunir, unién- 
dolas en proceso continuo, a la velo- 
cidad de 10-30 m/min. Este procedi- 
miento da chapas que tampoco nece- 
sitan lijado. 

Dentro de la tendencia hacia la 
racionalización, a la que ya nos he- 
mos referido como nota característica 
de la feria de Hannover, se observa 
un continuo desarrollo de las prensas 
de dos platos para trabajos en serie 
que acortan los tiempos de los pro- 
cesos. Un ejemplo es la prensa Bur- 
kle HSRE, con I'a que pueden obte- 
nerse prensadas rítmicas de menos 
de un minuto, de duración pmra el 
ahapado y contrachapado. Los platas 
son de acero, reabiertos de alumi- 
nio. 

La firma austríaca Zuckermann 
exhibió una maqueta de su reciente, 
pero ya bien conocida, instalación au- 
tomática SZM 77 para la industria 
del mueble y especialmente para si- 
llería. Las piezas hacen un recorrido 
de ida y vuelta durante el cual tie- 
nen lugar todas las operaciones que 
las dejan terminadas. 

Las dimensiones máximas de las 
piezas a trabajar son: longitud, 1.000 
milímetros; ancho, 200 mm., y grue- 
so, 130 mm. La velocidad de avance 
de las piezas llega hasta 24 mlmin, 
y la de retroceso hasta 90 m/min., 
con lo que la elaboración completa de 
una pieza dura 6-35 segundos. Esta 
máquina, de gran producción, necesi- 
t a  sólo un «operario no especializa- 
don, pues el trabajo se programa con 
fichas perforadas que la propia casa 
Zuckermann prepara a la vista de los 
modelos a obtener. 

La programación por fichas perfo- 
radas ha sido aplicada este año por 
primera vez a las máquinas afilado- 
ras. Se trata de la afiladera Vollmer 
CHA (ficha número 84.1,002) para 
sierras de disco con dientes de metal 
duro. 
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El1 mando automático con las fichas 
IBM permite obtener una elevada va- 
riedad de tipos de diente. 

Aunque en realidad no sea una no- 
vedad, queremos mencionar el siste- 
ma VACUFIX, de la firma A. Fezer, 
por m interesante aplicación a la su- 
jeción, levantamiento y transporte. 
Son una especie de ventosas que, co- 
locadas en bancos de trabajo, permi- 
ten fijar la pieza a elaborar en una 
posición deseada, de modo que el ope- 
rario tiene ambas manos libres para 
su trabajo. En cuanto a la elevación 
y transporte, se prestan especial- 
mente para tableros. 

Las técnicas de transporte para 
unir diferentes máquinas o puestos 
de trabajo dentro de los procesos en 
línea están bien desarrolladas y son 
varias las casas fabricantes de ins- 
ta'aciones de este tipo. Pero este año 
llaman la atención u n  o s  aparato8 
transportadores-apiladores automáti- 
cos, que apilan y paletizan las piezas, 
y que funcionan con independencia de 
las máquinas entre las que puedan 
estar situados. 

Como ejemplo de estos aparatos, 
que son fabricados por firmas como 
Fritz, Meiner y Schiepe, puede verse 
el de esta última en la ficha núme- 
ro 84.2,003. 

En el tradicional terreno de la se- 
rrería también hay algunas noveda- 
des. Caniali presentó su sierra de 
troncos horizontal, BBS 2000, de gran 
rendimiento, con automáticos para la 
colocación del' grueso de corte, del 
tensado de la cinta y del avance del 



carro. La máquina lleva además una 
sierra circular para hacer cortes de 
testa. 

L a  firma austn'aca Fritz Kolbl U. 

Sühne h a  presentado la sierra alter- 
nativa lateral Moser M1 para tron- 
cos de 1 m. de diámetro y 12 de lon- 
gitud máxima, respectivamente, con 
la que se  pueden obtener gruesos de 
3-180 mm. L a  producción por dfa con 
un operario está entre 4-8 m3. 

También queremos mencionar la 
sierra circular doble Junior de la fir- 
m a  H. Witte, que por cierto fue  ex- 
hibida ya  en la última feria del mue- 
ble y maquinaria de Valencia. 

S e  t ra ta  de una máquina, ficha 
número 822.3,002, sencilla y robusta 
con aplicación especial a l a  obtención 
de maderas para obras. 

Las piezas a aserrar  avanzan por 
un aanal con el fondo de cadena que 
lleva unos topes para  ajustarlasi. 
Unos variadores permiten obtener 
distintos anchos de corte que oscilan 
entre 40 y 260 mm. L a  velocidad de 
avance puede llegar a 30 m/min. Se 
pueden agregar  unos dispositivos es- 
peciales para aserrar  tablones y ta-  
bleros gruesos. 

La firma sueca S d e r h a m n s  ha  
presentado la  nueva astilladora 700A 
para costeros y rollizos de 18 pulga- 
das de M máximo. La máquina consta 
de dos gnandes platos t r o n c d n i c o s  
con unas cuchillas dispuestas en las 
caras según líneas espira-es. Por  este 
procedimiento, l a  madera que entra  
por entre los platos recibe cortes pa- 
ralelos a l as  fibras, pudiéndose regu- 
lar la  longitud de la astilla a obtener. 

Descendiendo a detalles, podríamos 
citar algunas mejoras de mayor o 
menor impo~rtancia, como por ejem- 
plo, el plato no lleno (para ahorro de 
material) de  la prensa F j e l l m n  para 
contrachapado, l a  inclinación del ta- 
piz de entrada en la prensa Senners- 
kov, para evitar el deslizamiento de 
las  chapas, l a  ampliación de la  an- 
chura de trabajo e n  el secadero 
Fleissner; pero ni hacer estas citas 
ni referirse a l a  multitud de máqui- 
nas  especiales e s  posible en un  ar-  
tículo de carácter general como el 
que hemos pretendido hacer. Sólo ci- 
taremos por su interés, y para ter- 
minar, la máquina fresadora de  mi- 
r i l l a ~  de puerta, t ipo LOA, que puede 
verse e n  la ficha número 836.9,0104. 

1 -Su fabricacidn O y aplicaciones 

Generalidades 
Se llama chapa de madera toda hoja 

de este matcrial de espesor inferior a 
5 mm. obtenida por alguno de los pro- 
cesos siguientes : desenrollo, reblanado o 
aserrado. Por consiguiente, la chapa es 
un elemento de m'adera de gran super- 
ficie comparada con d espesor o grueso. 

Los gruesos ,de chapa que vienen li- 
mitados por el valor mitximo anterior 
tienen genxalmente valores comprendi- 
dos entre algunas décimas de mm. hasta 
unos 3 mm. 

Para utilizar siempre números enteros 
en lugar de medir los gruesos en m. se 
suele establxer como unidad de medida 
la dec'ma de  milímetro, así se dice cha- 
pas de dos dkimas, diez décimas o 
treinta décimas, representándose numé- 
ricam,ente con los guarismos siguientes: 
2/10 mm. ó 10/10 mm. 6 Ul i / lO  mm. 

Ya se han establ-cid0 los diferentes 
míttodos de obtención de la chapa, es 
decir, desenrollo, rebanado o aserrado. 

El primer procedimiento consiste en 
girar el rollo de madera, que podemos 
consi'derar en primera aproximación ci- 
líndrko, alrededor de su eje contra una 
cuchilla que se mantiene tangente a una 
generatriz d:l cilindro-tronco, sacando 
en consecuencia la chapa como una es- 
piral. Es éste el procedimiento emplea- 
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do para obtener la chapa del tablero 
comercial y la chapa industrial. . 

En d procedimiento dr rebanado, el 
tronco de madera despiezado adecuada- 
mente se coloca tangencialmente a una 
cuch'lla que tiene un desplazamiento 


