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6. FABRICACION DE CARAS DE CAJAS,

Las piezas, que se han obtenido cortando la madera, hay que unirlas para for-
mar las caras de los cajos (costados, testeros y fondos), Algunas piezas constituyen ca-
ros por si mismas, como por ejemplo los costados de fas bandejos, Pasardn directamente
del despiece ol montaje. Los demds habré que unirlas con grapos. Generalmente el gra-
pado se realiza en plano, pero en algunos casos, como en los testeros, puede haber gra-
pas de dngulo. Las piezas se colocan en plantillas o moldes formando capas superpuesta

@

y cruzadas 902, salvo en el caso de coras de cajas apilables.,

El grapodo se realiza siempre con méquinos fijos que utilizan bobinas de hile
continuo y forman ellos mismas las grapas. No se usan nuncagrapas preformadas, Duran-
te mucho tiempo, se han empleado bobinas de 7 o 10 kg., que giraban o medida que se
desenroliaban. En la aciualidad se van sustituyendo por bobinas de devanado estético de
100 o 500 kg. de hilo (fig. 10), que evitan cambios frecuentes y los porades correspon-
dientes,

&.1. FABRICACION DE CARAS PLANAS,

Para esto.se pueden usar varios fipos de mdguinas,

o,

6.1.1. Grapadoras individuales de mesqg. ]

oo,

Fig. 11).

La fabricacién de pequefias series puede realizarse con grapadoras individuales
de mesa, Estas mdquines llevan una sola cabeza, que pone las grapas de una en una vy
que no necesita mas que una o dos plantillas. Puede ser atendida por uno o dos opera-
rios. En el primer caso basta un molde, en el que el operario coloca las tablillas y des~
pués realiza el grapado. En el segundo caso uno de los operarios se ocupa de grapor v el
otro de Henar las plantillas, por lo que hardn falta dos de ellas. Comonose pueden pre-
ver guias, el grapado se hace colocando visualmente la plantitla, lo que requiere gron
costumbre y destreza, Por ello es dificil conseguir una produccion de calidad, La inver=
si6n es poco importante, pero fambién lo produccidn es baja. '
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. 10, Bobinos de devonodo esta-
tico para grapadoros .

3

6.1.2, Grapadoras mdltiples
de mesa. {Fig. 12).

Son adecuados poraseries me-
dionas, Llevan 2 8 3 cabezos, inclinados
52 & 452 en el mismo sentido, consepa~
racion méxima de 650 mm., yponen2d 3
gropas o lo vez, El ?{abfﬁ jo se realizadel
mismo modo que enelcaso anterior, con
dos o fres operarios. Se puede poner ung
guia lateral que permite la colocacién
exacta en una de las dos direcciones. En
fa otra serd visual, Por elio lo colidad
estard siempre ligodo o lo hobilidod de
la mano de obra,

o

6.1.3. Grapadoras miltiples
de avance discontinuo

{Fig. 13).

Las caras se suelen  fobricar
con mdquinas de varias cabezas con sis~
tema outomdtico de alimentacidny colo~
cocién de las plontitlas bajo las cabezos,
Tienen una mesa de colocacién bastonte
larga, sobre lo que desfilan fos moldes.
l.os operarios disponen las fablillas yde=
més piezas o medida que posan. Las gra-
padoras mGltiples constituyen, desde el
punto de vista de lo mano de obra, una
sucesidn de puaﬁm% de trabajo, que con-
viene reducir al mihimo, estudiondo o
constitucidn de los caras ysincronizando
su formacién,

Los plantillos se apoyon sobre
correcs sin fin, que las levan hacia las
cabezos grapadoras, Al Hegora ellas,sa-
len de las correas y son movidos por o~
rrastres laterales que actuansobre un sis-
tema de cremallero que engrano  con

elles. El paso de grapado v la coloca-
cidn de las grapaos estdn determinadas por
la forma de los cremallercs, En el mo-

mento del grapado, los plantillas son bio-
) § § & ?
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queadas por un freno, Después de completar el grapado, las plantilias caen g otro jue-
go de correas que los devuelve, por debajo de la mdquina, o la parte anterior, AT las
recoge un operario, que saca la cara hecha, v los deja en las correas de enfrada.

Lo mayoria de las grapadoras llevan un sistema automético de retorno,que su-
prime esa operacién, Los aparatos existentes, por su concepcidn, no permifen que fra=
baje un operario en el extremo de la mesa, lo que serfa muy interesante para. la colo~
cacién de tablillas fransversales.

La capacidad de estas méquinas estd limitada por fa necesidad de parar  las
plantillos en cada gropado, después de haberlas acel erado al méximo. Resulta de ello
que, practicamente, se trabaja sélo a 100 golpes por minuto, lo que da una produccidn
tedrica diaria de 12,000 cares con 4 filas de grapas. En cambio, estas mdquinas tenen
la ventaja de permitir un paso variable, comprendido entre la longitud de desplaza-
miento de los arrastres y algo més de la mitad de esta longitud. Ademds permiten cam-~
bios répidos de fabricacién, ya que basta sustituir las plantilles por otres, En la ma-
yoria de los casos, las plantillas o moldes pueden fener fa misma anchura exterior,aun~
que los caras no sean iguales, por lo que no habrd que desplazar las guios laterales y
los arrastres, Estos Gltimos deberdn regularse en longitud, si se varia el paso de grapa=
do. Las cabezas habrén de desplazarse sobre su soporte para fener en cuenta las diferen~
cias de separacién de las grapas, Estas regulaciones se hacen en tiempos cortos que va~
rian de 15 a 30 minutos,

Algunas mdquinas tienen peculiaridades, comodos filas de cabezas que permi=-
fen grapar grosores muy distintos, situar los gropas en filos alternas y aproximarlas tan-
to como se quisera,

6.1.4. Grapadoras mdltiples de avance continuo €on paso cons =
tante, (Fig. 14),

En estas mquinas los moldes estén sujetos a dos cadenas sin finde avance con-
finuo. Pasan a velocidad constante delante de los obreros, lo que facilita la coloca-
cidn de los piezos en ellos, Las cabezas tienen, por una parte, movimiento vertical pa-
Fa grapar y , por ofra parte, movimiento horizontal para seguir el avance del molde du-
rante el grapado, La resultante de estos dos movimientos es otrocircular oeliptico con=
tinvo, El paso de grapado puede variar de una fabricacién o ofra, pero, para una de~
terminada, es constante y funcién de la relacidn entre el ritmo de grapado y la veloci=
dad con que avanzan los moldes. La mayorfa de estas méquinas se equipan con soltado-
res de punto.

La longitud de las cadenas estd determinada por el paso que hay que realizar,
la dimensién de las coras y las posibilidades de separacion de los puntosde sujecién de
los moldes. Précticamente para cada fabricacién laseadenas tendrdn longitud diferente .
El movimiento continuo de las cabezas y de las cadenas permite ritmos muy altos, que
pueden alcanzar 500 golpes por minuto. En lg préctica, sin embargo, estdn |imitados



Fig. 14. Grapadora mdltiple de cadenas.

por las posibilidades de los G;)ﬁf’w ios, guedando ut}m;ﬁwﬂ didos entre 100 y 200 golpes por
minuto, Lo produccién dioria teérica de caras con 4 filos de grapas pue é Hegor o 24,000,

Como inconveniente hay que resaltar la necesidad de sustituir los cadenos v los
moldes cada vez que se combia de fabricacidn, lo que tHleva varios horas
6.1.5. Grapadoras moltiples de avance continuo con paso variable,

En estas mdquinas, las plantillas o moldes sujetes en las cadencs tienen avance
continuo. Las cabezas se mueven del mismo modo que las de las maquinas desc %”%‘Zﬁ‘iiiv en el
punto anterior (6.1.4). Sin embargo, actban sélo mediante un mando automdtico que si-
gue un programa predefermi inado. is%’e mando puede estar acc cionodo por un sistema me-
cénico o bien por células fotoeléctricas. La produccién de estas maquinas es la misma que
la de las anteriores, pero los cadenas pueden tener una longitud constante y en caso de
cambio de fabricacién no hay que sustituir mmg que los moldes, Por ofra parte permi iten
adaptar el grapado ol disefio de las caras por lo que no es forzoso idearlos en funcibn de

un poso constanfe,

6.2. FABRICACION DE TESTEROS.

Los testeros sin barrotes de apoyo, es deci 4:; ue r
fabrican en las mismas mégquinas que se acaban de descri
vadoras para esto.

no sobresalgan de las coras, se
. En Holanda se utilizan cla-

bi

Sin embargo, los testeros con barrotes requieren soluciones distintas,



Estos testeros se componen de una o varias tablillas horizontales, grapadas con
punto oculto o empofrado sobre dos barrotes Y @ veces con punto vistosobre tablillas ver-
ticales. Un listén de apoyo se coloca sobre Ig parte superior de fos otros, g los que se
grapa con punto oculto, Después se sujeta con punto de ‘dngulo a lo tablilla horizontql

superior,

6.2.1. Grapadoras de punto oculto,

La primera solucién consiste en realizar el testero sinel listén. de apoyc en una
grapadora de cabezas miltiples, A la salida de estq mdaquina se llevan a otra de dos cg-
bezas (fig. 15). El listén se coloca manualmente y lo méquina clava las dos grapas de
punto oculto sobre los dos barrotes verticales. Las grapas de dngulo serdn colocadas des~
pués por el operario encargado del fondeado, justamente antes de hacer esta operacidn,
Efritmo de la colocacisn de listones dependerd de | destreza del operario,

6.2.2. Grapadoras de punto oculto vy punto de Gngulo.

La segunda solucidn consiste en realizar el testero sin listén y ponerlo en otrg
méquing, que en ung solg operacién clavard las dos grapas de punto sculto y las de gn~
gulo. Lo colocacién del listén es manual . (Fig. 14),

6.2.3. Grapadorg para festeros "g la italiang®,

La tercera solucidn consiste en sustituir el grapado de dngulo por ofro de punio’
oculto de la tablilla superior a través del listén, Estq solucidn, llamada *a g italiana”,.
aunque parece ser que no se usq en ltalia, tiene el grave inconveniente de obligar o sus-
fituir un listén de maderg desenrollada de 4 & 5 mm. por ofro de madera aserrada de 8 o
10 mm., que es més caro, ‘ \

Existe una méquing que hace de 2,500 a 3.000 testeros por hora,

6.2.4. Grapadoras méliiples parg tesferos,

La cuarta solucién consiste en utilizar una grapadora miltiple de avance con-
finuo, concebida para fabricar testeros,

La mdquina MS6 de SCOMM Heva plantillas y cabezas ordinarias, que hacen
el grapedo de los elementos horizontales con punto oculto sobre los barrotes Y con punto
plano sobre los elementos verticales. Una cabezg extra~ancha realizg el grapado planc
del listén de apoyo sobre Iq tablilla superior, Después este listdn se doblg 900 scbre los
ofros. La Gltimo cabeza hace el grapado de punto oculto, Fstas méquinas producen 3,000
testeros por horg, '

38



Fig. 15. Grapadora de punto oculio.

Fig, 16, Grapadora de punto ocul-
to y punto de dngulo.

En la MS &7 (fig, 17) el elemen-
to horizontal superior y el listdn

una sola pieza al colocarlos en los moldes,
Un dispositivo especial realiza el fresade
de esta pieza, cuya porte superior se do-
bla para formar el listén de apoyo, que se
grapa entonces,

Lo M 70 C de Rapidex y la Tes~
tar 11l de Temsa frabajon como una milii-
ple de avance continuo, Los elementos ho~
rizontales se grapan o los barrotes y a los
elementos verticales, Al mismo tiempo el
listén de apoyo se grapa con punio oculio
a los otros barrotes, Después una cabeza
oscilante de esquina pone los grapas de
dngulo.

Ademds esta Gltima mdgquing es~
t4 equipada con un eyector,que separa el
testero del molde y facilitasuretirada por
el operario, Esta mdguina permite alcan-
zar una produccidén de 4,000 testeros por
hora.

La MS 5 T de Scomm permite po-
ner el listén con punto oculto y sin punto
dngulo, La MS 5 TT permite poner el lis-
t6n "o la italiona® por gropado de punto

oculto,

6.2.5. Solucidn italiang.

La quinfa solucidn es la adopta~
da por los fobricantes italionos. Hay sola~
menfe un listén de apoyo, grapodo con
punto oculto scbre cadabarrote de dngulo
y una tablilla de testa de la misma altura
gue los de los costados. El grapado. del
listén se hace en méquina automdtica con
alimentacién por almacen, (Fig. 18).

6,2.6. Solucidn extranjera,

La sexta solucién  desgraciada-
mente no puede divulgarse, ya que hasi-



