
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- 

Fig. 1 

CHAPA 

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 
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lineal, sacando Ia chapa en el movi- 
miento de vaivkn. 

Este procedimiento es el empleado 
corrientemente para la obtención de 
ohapa a partir de maderas finas o de 
lujo, pues el procedimiento que hsmos 
esquematizado anteriormente permite 
poner en contacto de la ouohilla la 
sección de la madera que nos d6 las 
figuras o veteados buscadas, permitien- 
do sacarle el mayor partido a las a- 
racterísticas decorativas de la madera 

Los dos procedimientos anteriormen- 
te mencionados obtienen la chapa c<rn 

cuchilla y, por consiguiente, por corte. 
Corno sabemos la operación de corte 
no produce desperdicios, lo que lleva 
por consiguiente un aprovechamiento 

d total de la madera de calidad y 
dimnsiones apropiadas. 

Totalmente difemte a estos procedi- 
mientos está el de aserrado. En este 
procedimiento el tronw o rdlo despie- 
zado adecuadamente se pone en contao 
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to de una sierra muy delgada y peque- 
ño trisque, que efectúa el aserrado sa- 
cando la chapa por corte de sierra. 
Como sabemos, aunque se diga incw 
rrectamente, el wrte de la sierra se 
hace por desgarre y es precisamente 
esta opración de desgarre la que pro- 
duce el residuo llamado serrín. Dado 
los gruesos empleados para chapa y que 
la sierra tiene gruesos s i d a m  los ren- 
dimientos obtenida son del 50 % de 
la madera ya preparada para obtener 
la chapa y, pocc lo tanto, este procedi- 
miento se emplea actualmente muy 
poco. Aunque permLte, igual que el re- 
banado, obtener la chapa en la &- 
ción adecuada para revalorizar las ca- 
raoterísticas dworatiws y por d l o  se ha 
empleado también para la 0btenció.n de 
chapas finas. 

La obtención de chapa as una in- 
dustria muy antigua. Desde el antiguo 
Egipto debió oonomrse la fabricación 
de chapa, que se obtenía principalmen- 
te por aserrado y desgaste posterior de 
las mismas hasta obtener los gruesos 
adecuados de las mismas. En la fig. 1 se 
presenta una silla p r d e n t e  de la cá- 
mara mortuoria de Tutankhamon, de la 
XVIII dinastía que vivió entre los años 
1400 y 1350 anta de J.C. aproximada- 
mente, con un rico tmbaja de marque- 
tería hecho con finas chapas de madera. 
La marquetería continúa en tiempos de 
los helenos y m n a ,  hasta finales &l 
siglo XVIII. 

En estos períodos históricos la cha- 
pa de madera tiene sblo un valor deco- 
rativo y artístico, es decir es s61o una 
industria de lujo, sin tener en cuenta 
los desperdicios ni el m t e  de los pro- 
duotos obtenidos. 

Es a finales del siglo XVIII cuando 
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empieza a tener importancia el aspecto H* de d d p d  dere/! 
ecoaórnico de la fabricación de la cha- 

- 
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pa. Se empezó a ver entonces la con- /'- \ 1 veniencia de reducir las maderas caras 1 
y c m  bellos veteados a hojas delgadas 
o chapas, para lograr un mayor apro- - -- ~echamiento de sus propiedades decora- 
tivas. Al mismo tiempo se empezó a 
aprovechar la facilidad de doblado, O 

flexibiJidad de esta chapa para obtener 
piezas moldeadas para conseguir formas 
curvas. Observemos que la industria de 
chapas sigue conservando su caractwís- 
tica de industria de lujo. Cuando hs distintas famas de obtener las 
en 1873 aparece el tablero contracha- chapas pr la prooedimientos que 
~ a d o ,  es cuando fija el reconoci- mas expuego antenomente, son l a  sC 
miento, desde un punto de vista tBcni00 mientes: 

. Fig. 5 

y científico de la importancia que el 
encolado de las chapas, coa sus fibras 
cruzadas producía en la pieza obtenida, 
tablero, desde el punto de vista de la 
estabilidad y resistencia. 

El desarrollo de la industria de fsi. 
: bricacih de la chapa y de su inme- 

1.1 = Clases 
de Chapas 

1.1.-a) Chapa perif6rica.-La obteni- 
da por desenrollo tangencid, de la pe- 
riferia al centro de la troza, pmen- 

diato derivado el tablero contrachapa- 
do, es a partir de este momento muy 
rápida y ya con base técnico-wnbmi- 
oo, transformándose la primitiva indus- 
tria en una de las industrias pesadas. 

% podíamos llamarlas así, de la madera, 
y cuya importancia es tal que no se 
podian concebir sin su existencia in- 

' dustrial otras de tales como: fabrica- 
ción de muebles de calidad, decoracibn 
interior, casas prefabricadas, vagones de 
ferrocarril, etc, 

tando, por consiguiente, el aspecto que 
se indica en la fig. 2. 

1.1.-b) Chapa a la plana.-La obteni- 
da de una semitroza mediante 00rte.s 
sucesivos, paralelos a su cara plana (fi- 
gura 3). 

1 . 1 ~ ~ )  Chapa disconti~tua de deslenlo- 
110 central.-La obtenida a partir de cas- 
quetes o sectores de trozas obtenidas, 
partiendo &a en mitades o cuartones, 
que se montan sobre brazos acoplados 
al eje de la deenrdladora. La chapa se 
obtiene desenrollando de centro a peri- 
feria (véase fig. 4). 

1.1.4) Chapa dsscmtllnia de dese- 
llo tangencial.~La que se obtiene a 
partir de casquetes o sectores de trozas, 
partiendo ésta8 en mitades o ouartmes, 
que se montan eobre brazos acmados 
al eje de la desenrolladora. La ohapa 
se obtiene desenrollando de periferia 
a centro (véase fig. 5). 

1 . 1 ~ )  Chapa a la plana radial.-la 
obtenida mediante cortes planos para- 
lelos y sucesivos &dos en dirección 
radial, sobre cuartones de trozas (véa- 
se fig. 6),  
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¿heas de corte 


