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La empresa Weinig ha des-
arrollado una técnica de suje-
cion de herramientas, llamada
hidrocentrante, que supone:

— aumento de la velocidad
de avance en un 400-500
por 100.

— precision de 0,005 mm. en
la marcha circular de la

herramienta (lo normal es
de 0,02 mm.).

Weinig designa a la maquina-
ria que lleva este sistema como
Hidromat (fig. 1).

Este sistema se caracteriza
por:

1.—LA HERRAMIENTA

Un dispositive de sujecién hi-
draulico garantiza que la herra-



mienta se centre por si misma
en el eje. La exactitud queda
entre 0 y 0,001 mm.

En el cuerpo de la herramien-
ta (fig. 2) hay dos cédmaras anu-
lares que se llenan a una alta
presion de 300 atm. rel. (fig. 3).
Tal presién hace que dichas ca-
maras se contraigan de forma
completamente uniforme, de for-
ma que la herramienta quede
fuertemente sujeta, sin holgu-
ras, y centrada en el eje.

Con ello quedan eliminadas
las tolerancias que originan in-
exactitudes en la marcha circu-
lar de la herramienta.

Quitando la presidn, se puede
retirar la herramienta cémoda-
mente del portautil. La exacti-
tud de la marcha circular per-
fecta queda garantizada aun
cuando se suelte y sujete va-
rias veces la herramienta.

2.—EL PORTAUTIL

Se construye con una exacti-
tud de marcha circular inferior
a 0,005 mm. Su alojamiento ca-
rece en absoluto de holguras
y se reajusta por si mismo.

3.—LA AFILADORA
DE HERRAMIENTAS

Todas estas mejoras no ha-
brian tenido éxito alguno si, pa-
ralelamente a ellas, no se hu-
biera perfeccionado el afilado
de las herramientas.

Michael Weinig KG esta en
condiciones en la actualidad de
afilar la herramienta fuera de la
"maquina con una exactitud de
marcha circular en los filos in-
ferior a 0,005 mm. (figs. 4 y 5).

Todos los filos atacan la ma-
dera, y debido a la carga de
trabajo uniforme de todas y ca-
da una de las cuchillas, se lo-
gra una mayor duracién de és-
tas.

4—EL AVANCE

La alta precision que se logra
de esta manera en la herramien-
ta, permite dar una mayor velo-
cidad dentro de un menor nu-
mero de cuchillas. La velocidad
de avance ideal por cada cu-

Esto da:

Avance en mm/min (36.000)

Fig. 3

chilla es de 2 a 2,2 mm. El na¢-
mero de cuchillas de la herra-
mienta se deberia elegir, por
consiguiente, en consonancia.

Por ejemplo:

Numero de revoluciones del
arbo! de trabajo: 6.000 rpm.,
avance deseado: 36 m/min.

2 mm avance por cuchilla X nimero revoluciones (2 6.000)

36.000

12.000

Con una velocidad de avance
de 2 mm. por cuchilla puede ser
el error de marcha circular, en
el peor de los casos, hasta
0,005 mm. Esta exactitud se pue-
de mantener sin ningun incon-

= 3 cuchillas

veniente haciéndose el afilado
por el método de Weinig.

El avance por cuchilla no se
deberia reducir hacia abajo, ya
que la velocidad de avance de
1 mm. por cuchilla se logra, des-



de luego, una superficie muy Fig. 5
lisa, pero la cara de ésta re-

sulta, sin embargo, épticamente

intranquila. Pese a que entre

cada uno de los golpes de las

cuchillas solo hay unas diferen-

cias de profundidad de milési-

mas de milimetro, éstas, sin em-

bargo, las aprecia el ojo hu-

mano.




Proceso para mejorar
LA SUPERFICIE DEL

En la utilizacién del tablero
aglomerado, generalmente és-
te se recubre de laminas plas-
ticas o de chapa con madera,
para asi obtener una superficie
lisa y no absorbente. Cuando
el tablero haya de ser pintado
o se tenga que realizar sobre
el una operacion de impresion,
hay que aplicar una imprima-
cién adecuada y lijar la super-
ficie para evitar la excesiva ab-

sorcion de la capa de acabado.

Para eliminar el complejo pro-
ceso que representa esta me-
jora superficial, se ha desarro-
llado a nivel de laboratorio un
sistema que deja en el tablero
una superficie lisa e impermea-
ble.

El procedimiento consiste en
prensar durante unos segundos
el tablero, después de fabrica-
do, a temperaturas de 260 a

TABLERO AGLOMERADO

400° C. y presiones de 3,5 a
20 Kg/cm®. En estas condiciones
la madera de la superficie del
tablero se vuelve altamente plés-
tificada, adquiriendo la forma de
una lamina lisa y no absorbente.

Los sistemas existentes hasta
ahora para conseguir directa-
mente tableros aglomerados con
una buena superficie, se basan
en ahadir a las capas exterio-
res harina de madera o serrin



muy fino, lo que tiene por efec-
to una importante disminucion
en fas propiedades mecanicas.
Los sistemas de recubrimiento
con papeles impregnados en fe-
nol-formaldehido y recubrimien-
to melaminico suponen un ele-
vado incremento en el precio
del tablero.

Las experiencias de presion
a alta temperatura durante un
corto intervalo de tiempo 1-5 se-
gundos se ha realizado con
muestras de tablero canadien-
se, fabricado con adhesivos de
urea - formaldehido y con una
densidad entre 06 y 0,65 g/em?
y una fabricacién interior de
particulas gruesas, cuyo tama-
no disminuia al llegar al exte-
rior. Una serie de muestras eran
de tablero de cedro rojo y otra
serie de tablero fabricado con
chopo vy algo de abedul.

Las muestras sobre las que
se hicieron los ensayos tenian
dimensiones de 37,5 X 37,5 cm.
y de 20 X 30 cm., habiéndo-
se previamente acondicionado a
una humedad de entre el 6 y el
9 por 100. Otra serie de mues-
tras se acondicionaron al 12 por
ciento.

La prensa hidraulica utilizada
tenfa una superficie de platos
de 55 X 55 cm. y el sistema
eléctrico de calefaccién permitia
alcanzar 425° C La distribucion
de temperatura a lo ancho de
los platos no era uniforme, por
lo que se limité el maximo ta-
mafo de muestras a 37,5 X 37,5
centimetros.

Las experiencias demostraron
que para que los resultados fue-
ran aceptables la minima tem-
peratura debia ser 260°C y el
tiempo de presion oscilar entre
un segundo y cinco segundos.

Las mejores condiciones para
el tablero de cedro rojo fueron
2900 C., 17,5 Kg/em® y tres se-
gundos de aplicacion. Para el
tablero de chopo las condicio-
nes oOptimas fueron de 345° C,,
245 Kgfem® y cuatro segundos.

En general, la presiéon, tem-

peratura y tiemp o necesario
para tablero sin lijar eran ma-
yores que para tableros lijados,
siendo en este caso la tempe-
ratura el factor mas sensible.

Una temperatura mas alta
produce una superficie mejor,
pero aumenta también el peli-
gro de danar el tablero. El car-
bonizado y adherencia superfi-
ciales a los platos de la prensa
empieza a la temperatura de
40C°> C. La humedad también
gobierna estos fendmenos, y si
se supera el 12 por 100 se pro-
duce delaminacion del centro del
tablero por la presidon del vapor
generado.

La superficie conseguida con
este tratamiento fue en ambos
tipos de tablero similar a la del
tablero de fibras, lo que indica
que el proceso es altamente
efectivo. En general, los table-
ros que habian sido lijados vy
con menor contenido de hume-
dad dieron los mejores resulta-
dos. Esto se atribuye a que en
la superficie de estos tableros
existen particutas muy finas
que se plastifican y forman una
pelicula lisa.

El tratamiento incrementa de
una forma importante la densi-
dad de la superficie de la made-
ra, que alcanza los 1,2 grfem®.
Este aumento en la densidad
lleva unido una mejoria sustan-
cial de la resistencia a la abra-
sion. También aumenta la resis-
tencia de la superficie al agua,
habiéndose comprobado que al
tratar por inmersién en agua
hirviendo durante treinta minu-
tos se desintegra el alma del ta-
blero, pero las superficies per-
manecen intactas y lisas duran-
te cuarenta horas de trata-
miento.

El aumento en la densidad
de su superficie afecta a la re-
sistencia al fuego del tablero,
que mejora. El indice de propa-
gacion de la llama descendio
después del tratamiento de 140
a 80 en el tablero de cedro rojo.
En el tablero de chopo este

descenso fue menos marcado,
pero importante: el indice pasd
de 120 a 75.

Se comprobaron las propie-
dades fisico-mecanicas del ta-
blero para ver si habian sido
afectadas por la presiéon y la alta
temperatura. En general, las ca-
racteristicas de los tableros no
se modificaron de forma apre-
ciable, siendo el efecto més
aparente el oscurecimiento su-
perficial y la disminucién de
grueso. La resistencia a la fle-
xién, al esfuerzo cortante y a la
torsién, préacticamente no se
modificaron cuando el trata-
miento se hizo entre los limites
antes explicados; sin embargo,
al excederse el tiempo en pren-
sa los cinco segundos o la tem-
peratura, los 450° C., la resis-
tencia mecanica de las probe-
tas disminuy®.

Estos resultados, que tan in-
teresantes son en el campo ex-
perimental, deben traducirse en
la puesta a punto de un proce-
so industrial que permita el tra-
tamiento ¢ om o una operacion
mas en la linea de acabado en
una fabrica de tablero aglome-
rado. El principal problema que
es necesario salvar es el prepa-
rar una prensa cuyos platos
tengan un buen control de tem-
peratura en toda su superficie
para que la distribucion de ca-
for al tablero sea uniforme.
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