
de recubrimientos que son en- 
sayados por la American Plywood 
Association. Estos recubrimientos 

jeto unas veces ocul- 
defectos de la chapa superficial 
tablero y otras aumentar su re- 

. * 
..s Las recubrimientos se clasifican 
"* P en tres grupos: 

- Interior: En usos interiores se 
da el caso de que tableros bien 

, construidos, con aceptables carac- 
erísticas como maberial de cons. 

tan defectos o va- 
lor en las chapas su- 

los hacen rechaza- 
umidores. Otras ve- 

es lo que se exige al tablero es u m  
esistencia al fuego. Fhimente 
uede desearse mejorar el aspecto 
atural del mismo. Para atender a 
stas necesidades se han presenta- 
o numerosas maraas de recubri- 

mientos, generalmente a base de 
barnices especiales. 

- Industrial: En aplicaciones in- 
; dustriales el objetivo es conseguir 

ue el tablero cumpla con ciertas 
specificaciones para cumplir una 
eterminada función. Prácticamente 
ay tantos recubrimientos como 
sos, debido a las distintas necesi- 
ades. Por ejemplo, no es lo mismo 
1 desgaste del suelo de un vagón 
e mercancías que el de una caja 
ara frutas, que el de un tablero 
ara encofrados. Estas necesidades 
e resuelven a base de recubrlmien- 

S en forma de barnices o de pe 
culas adheridas. 

- Exterior: Para usos exteriores 
1) 

\ han solicitado pruebas más de 400 
,finatas que han presentado más de 

productos de recubrimientos, 
hacen competitivos a los table- 
mejorando su apariencia y du- 

Las pruebas tratan de reprodu- 

Se ha constituido una po- 
nencia para el estudio de una 
norma UNE sobre «Pliego de 
condiciones particulares para 
el suministro de postes de 
madera y tratamiento de la 
misma» en la Asociación de 
Investigación Industrial Eléc- 
trica (ASINEL). Por parte de 
A.I.T.I.M. ha sido nombrado 
vocal en dicha ponencia don 
Ricardo Vélez Muñoz. Del des- 
arrdlo de los trabajos de la 
misma se mantendrá al co- 
rriente a todos los socios in- 
teresados en este producto. 

 
 

 

 

 

Cadena de 
Fabricación Automática 
de Paleta 

U n a  f i rma  alemana h a  lanzado al 
mercado u n a  instalación automática 
para la  fabricación de paletas. Las  
paletas producidas son del t ipo de 
2 ó 4 entradas. 

L a  instalación completa compren- 
de los siguientes grupos de máqui- 
nas : 

- Taladradora de brocas múlti-  
ples para los travesaños de las 
paletas. 

- Dispositivo de avance de los 
moldes hacia la primera clava- 
dora. 

- Primera clavadora para los tra - 
vesaños de las paletas. 

- Dispositivo de vaciado para le- 
vantar  los travesaños fuera de 
los moldes. 

- Taladradora múltiple para ha- 
cer agu.jeros previos sobre piso 
superior de la paleta. 

- Transporte del molde hacia la 
segunda clavadora. 

- Segunda clavadora de platos. 

- Dispositivo de eyección de pale- 
tas  acabadas. . -. " 

- Prensa de marcar al fuego pa- 
r a  paletas terminadas, asi co- 
mo  u n  retorno au tomátko  de 
moldes con elevadores para es- 
tos últimos. , 

S e  prevé un taladro especial para 
poder introducir clavos de 6,5 mm. de 
diámetro o más  en  maderas duras y 
secas y permitir eliminar las cabezas 
de los clavos. 

E l  rendimiento es de 180 a 2.40 
paletas/hora. 

(Bulletin de Informations Techni- 

r aceleradamente las condiciones 
las que se van a ver sometidos los 

Los recubrimientos suelen con- 
stir en películas de polivinido u 
tros plásticos, chapas de aluminio, 
cétera, unidas al tablero mediante 

dhesivo que resiste a la hume 
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