[nvestigaciones sobre Paletas,

en el

Laboratorio de Productos Forestales de U. S. A.

No se concce el origen exacto
de las paletas, pero tiene que
estar unido a la aparicion de las
carretillas elevadoras. El primer
dato se tiene de 1938, cuando
la Marina de los EE.UU. utiliz6
experimentalmente las paletas
para resolver el gran problema
de almacenamiento y en sus ope-
raciones portuarias.

Desde entonces la industria de
la paleta de madera ha crecido
astronémicamente en los EE.UU.
En 1972 mas de 9 millones de
metros cibicos de madera, 10 %
de la produccién total americana
se transformé en paletas.

Inicialmente la aptitud de uso
de las paletas era juzgada por su
comportamiento en servicio, es
decir, a posteriori. La necesidad
de una investigacién apareci6 en
1943, encargandose al Laborato-
rio de Productos Forestales que
evaluara la aptitud general de
uso de los distintos tipos de pa-
letas de madera. Este Laborato-
rio ha continuado sus trabajos
de Investigacion dirigiendo par-
ticularmente sus esfuerzos a la
mejora de su disefio y al aumen-
to de sus caracteristicas mecani-
cas, asi como la posible utiliza-
cion de residuos forestales.

Uno de estos proyectos contie-
ne la combinaciéon de tres proce-
dimientos generales distintos,
unidos en un proceso en continuo,
de forma que desde un tronco se
lleca a la construccion de pale-
tas terminadas.

El tronco es cortado en tabli-
llas, éstas son secadas, encola-
das y prensadas formando las ta-
blas de las paletas. La operacién
total dura 15 minutos.

Los resultados de este trabajo

indican un rendimiento en made-
ra muy elevado, alrededor del 80
por 100.

Las paletas reutilizables que
requieren gran resistencia pue-
den ser fabricadas con tablas la-
minadas de roble de dos o tres
capas. Estas tablas tienen una
gran resistencia a la raja produ-
cidas por los clavos o grapas y se
comportan perfectamente al cla-
vado o grapado.

Otra ventaja de la formacion
de tablas laminadas es que los
defectos importantes, como pue-
den ser nudos, no atraviesan
completamente de parte a parte
la tabla.

Los ensayos de aptitud al uso
se han realizado en condiciones
de trabajo muy severas y han
comprobado que estas tablas la-
minadas se comportan como si
fueran aserradas de una pieza
cuando las paletas se clavan o
grapan y su comportamiento es
mejoy cuando van unidas por en-
colado.

Durante los dos decenlos ulti-
mos el laboratorio ha estudiado
la posibilidad de transformar di-
ferentes especies de madera en
paletas con ayuda de colas, gra-
pas o clavos revestidas de plas-
tico, introducidas neumaéticamen-
te. Las grapas revestidas de plas-
tico se han fabricado a base de
un alambre de acero galvanizado
de 1,83 mm., las patas de 63,5
milimetros de longitud se han bi-
selado; la cabeza tiene 11,1 mm.

Los clavos empleados en lag
paletas clavadas eran de 63,5 mi-
limetros de largo v 3 mm. de dia-
metro. El clavo lleva una falsa
hélice alrededor de su fuste o
bien éste se ha retorcido.

El estudio también considera-
ba la paleta encolada, ensayan-
dose cuatro tipos de colas de re-
sinas sintéticas a base de elas-
témeros.

Estas paletas se llevaron a una
fabrica de cervezas y se contro-
laron durante dos afios. Al cabo
de este tiempo no hubo que re-
parar ninguna paleta, fuera cla-
vada o encolada. El personal del
departamento de expedicién de la
cerveceria estaba especialmente
satisfecho de las paletas encola-
das porque conservaban perfec-
tamente la escuadra, lo que evi-
taba las dificultades que surgen
al pasar las horquilias de las ca-
rretillas en la operacién de carga.

De esta forma pudo compro-
barse que las colas pueden em-
plearse:

— en la fabricacién de los ele-
mentos de las paletas, co-
mo por ejemplo en las ta-
blas laminadas;

— como medio de unién en
los casos de manutencio-
nes moderadas, sobre todo
cuando las protuberancias
de otros sistemas de unién
(clavos o grapas) puedan
originar enganches con las
horquillas o cuando es im-
portante que la paleta per-
manezca perfectamente a
escuadra.

La cola empleada debe ser:

® de facil almacenamiento y
empleo;

@ (que permita una linea de
cola gruesa;

® apropiada para el encola-
do de superficies aserra-
das de madera seca o hu-
meda;



® que posea un cierto grado
de permanencia de resi-
liencia;

® con tiempos de polimeriza-
cion cortos.

Hasta el momento no se cono-
ce ninguna cola que posea todas
estas caracteristicas.

En lo que respecta a las gra-
pas tienen la ventaja de que tien-
den a provocar menos fendas que
los clavos, pero es necesario po-
ner mas para conseguir una re-
sistencia comparable.

Las punias de fuste revestido
de 2,8 % 57,15 mm. Jdan mejores
resultados wwe las de fuste rec-
to de 63.5

Se ha comprobado que en las
carretillas elevadoras, si se dis-
pone un perfil de acero o tablén
de madera en el talén de las hor-
quillas, de forma que el golpe ini-
cial al cargar la paleta se distri-
buya uniformemente a lo ancho
de toda la paleta, la vida de és-
tas aumenta apreciablemente.

El laboratorio de nroductos fo-

restales estd estudiando la posi-
ble fabricaciéon de tableros de fi-
bras a partir de las paletas fue-
ra de uso; asimismo, la utiliza-
cién de los tableros de fibras du-
ras y de particulas para la fabri-
cacién de paletas.

ESCULPIDO
POR
ESTAMPADO




Vaporizado de Madera de Haya
para Chapa

En general, para trozas de
madera de 30 cm. de diametro,
el vaporizado debe durar de 10
a 12 horas; para 40 cm., de 16
a 20 horas, y para 60 cm., de
40 a 50 horas. Este tiempo es el
que tarda en alcanzarse en toda
la masa de madera la tempe-
ratura de 70°C cuando en el am-
biente hay una temperatura que
no excede de 80°C. Es importan-
te observar una temperatura ma-
xima de 80°C en el caso de ma-
dera de haya, debido a la faci-
lidad que tiene ésta a la forma-
cién de fendas. Por tanto, es ne-
cesario instalar un termostato
que actie a 70 y 80°C. También
es aconsejable gue el vapor ten-
ga una presion comprendida en-
tre 0.2 v 0,5 barios para evitar
la exposicién de la madera a am-
biente de vapor vivo. Esto puede
ger un inconveniente grave por-
que ocasiona una desecacion
superficial en la periferia de las
trozas vy en las testas que pro-
voca fendas incompatibles con
el desenrollado.

También es aconsejable des-
cortezar la madera antes del va-
porizado, puesto que es inutil
consumir energia para calentar
la corteza (en una troza de 40
centimetros puede ser el 6 %) y
porque la corteza actla de ais-
lante para la penetracion del ca-

lor. Otra razén también intere-
sante es que se producen sepa-
raciones de corteza que ensu-
cian rapidamente las camaras.

Como norma general, es ne-
cesario suministrar 15 Kg./hora
de vapor a baja presién y por
metro cubico de madera a vapo-
rizar. Por ejemplo, un lote de
10 m* de madera de 40 cm. de
diametro ha de vaporizarse du-
rante 20 horas y necesitaria una
cantidad de vapor de 10 X 20 X
X 15 =23.000 Kg., es decir, 150
kilogramos/hora.

Es necesario suministrar al
principio de la operacién mas
cantidad de vapor; como reco-
mendacién, se pueden dar las
dos primeras horas 250 é 300 ki-
logramos/hora. Esto implica la
necesidad de conseguir un mi-
nimo de pérdidas de calor en las
tuberias, muros, tapas, etc. Si se
adopta un mayor medio de 550
Kcal./Kg. de vapor, el aenerador
debera producir, en el eiempio
considerado. 550 X 150 = 82.500
Kcal./hora en marcha continua:;
y 550 X 300 == 165.000 Kcal./h.
al principio de la operacion. vy
a la salida del vaporizador de-
ben disponerse las trozas sobre
rodillos de madera con el fin de
evitar que se introduzcan cuer-
pos extranos que produzcan in-
convenientes en operaciones
posteriores.
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Se puede observar, visitando
las ferias europeas especializa-
das en mueble, la tendencia de
los compradores hacia el mueble
de estilo; como respuesta, los
fabricantes han de industrializar
un trabajo artesano y ofrecer a
precios muy bajos productos
gue puedan llegar al gran con-
sumidor.

Una de las caracteristicas mas
comunes del mueble de estilo
son los relieves mds o menos
complicados que adornan partes
de estos muebles.

Practicamente hay cuatro for-
mas de conseguir estos relieves:

® A mano.

® Con plasticos moldeados.

® Con magquinas multibrocas.

® Por estampado.

l.a técnica del estampado no
es nueva, pero se puede decir
que su desarrollo técnico si es
reciente. Para poder realizar un
buen trabajo es necesario:

— Determinar la velocidad de
penetracién de la matriz en la
pieza sin riesgo a destrozar la
madera.

— Determinar la velocidad de
extraccion vy reinsercién de la
matriz en la pieza durante el
curso del estampado.

— Determinar la temperatura
optima de utilizacién y su regu-
lacion, para permitir una pe-
netracion sin riesgos de provo-
car quemaduras en la madera.

— Asegurar una rigidez per-
fecta entre los platos de Ja
prensa.

— Asegurar que soélo se ca-
liente la parte que interesa y
evitar un gasto inttil de energia.



