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Sistemas de canteado que permiten mejorar
el aprovechamiento de la maderay
racionalizar el flujo de produccion en el
aserrado de madera de calidad

Por INTERHOLZ RAIMANN GmbH, Friburgo, Alemania

En los Gltimos afios se han rea-
lizado en Europaimportantesin-
versiones en unidades
automatizadas de canteado en
fabricas que elaboran madera
de calidad, especialmente fron-
dosas. Estas instalaciones de
optimizacién y saneado permi-
ten revalorizarla madera, facili-
tando a los fabricantes el acce-
so al mercado con productos de-dimensianes fijas, libres
de defectos, segun listas de fabricacién, y con un gran
valor afiadido.

Estas inversiones hacen frente a tendencias desfavora-
bles para la industria de la madera:

Precios cada vez més altos de la madera de frondosas:
roble, castafio, fresno, haya, etc.

Empeoramiento de la calidad de la materia prima

Dificultades en encontrar personal cualificado para la efe-

cucién de esta importante ope-
racion de fabrica.

Los anteriores factores hacen
necesariaunaoptimizaciénde la
madera, tanto transversal como
longitudinalmente, asi como la
racionalizacion del flujo de pro.
duccidn en el proceso de
canteadn

En ocasiones se optimizan muchos procesos en las
serreriassin que incomprensiblemente se actle en el area
de canteado y saneado de la madera. Sin embargo, por
las mejoras en esta operacion, los ahorros obtenidos pue-
den ser de tal dimension, que influyan decisivamenteen
el éxito de una empresa.

Exponemos a continuacion dos ejemplos de implantacion
de unidades automaticas de canteado, en fabricas que
asierran respectivamente haya y roble. Estas instalacio-
nes sustituyen a sistemas convencionales, con una gran
carga manual del trabajo realizado.
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1.- CANTEADO
MULTIPLE
OPTIMIZADC DE
MADERA DE RO-
BLE

1.- CANTEADO
MULTIPLE
OPTIMIZADO
DE MADERA
DE HAYA

Datos de partiday de la instalacion
quesesustituye:

Tipo de madera: Roble sin cantear,
seco. para muebles

Largo: Min.05 m, mdx. 2,5m
Grueso: Min. 1% mm, méx. 40 mm
Ancho:  Min. 150mm, max. aprox. 600mm
Capacidad: Aprox.8 m3/turnc
Aprovechamiento de fa roffa: Aprox.
48%

Personal: 2 operarios

Maquina:? canteadora muitipie

Objetivos de la inversion:
Reducciéon de mano de obra en una
persona

Aumento del rendimiento de la mate-
ria prima

Corte de calidad que permita ei enco-
lado

Descripcion de la nueva instalacion (ver
plano):

Pos. 1 Canteadora muitiple con posiciona-
miento autométice de las sierras. Pos. 2: Dis-
positivo de transporte

Pos. 3 Camino de rodillos de retorno

Explicacion del proceso:

Datos de partiday de lainstalacion que se
sustituye:

Tipo de madera:Haya sin cantear
LargoMax. 25m

Ancho:Min. 150 mm, max. 600 mm
Grueso:Min. 20 mm, max. 65 mm
Maquinas:4 canteadoras muitipies
Personal:14 operarios

Capacidad:30 m3/fturnc

Rendimiento de famateriaprima: 52%

Objetivos de la inversion:
Reducciéndelpersonal: un50%

Mejora delrendimiento de fa materia prima:
un 5%

Reducciondelnimero de mdquinas, meca-
nizacion del transporte de materiales

Descripcion de la nueva Instalacion (ver
plano):

Pos. 1: Canteadora miltiple con posiciona-
miento automatico de las sierras

Pos. 2: Dispositives de transporte iongitudinal
y transversal

Pos. 3 Aimacén para piezas residuales

Pos. 4 Canteadora mdltiple con posiciona-
miento autométicc de las sierras

Pos. 5: Transporte de rodillos

Pos. 6: Transporte de rodillos

Pos. 7 Bandapara ciasificacion

Pos. 8:Cinta de retornopara piezas residuaies

Explicacion del proceso:
El transporte de los tablones aia primera mé-
quina automatica (pos. 1} es manual. La
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Lastablas y tablonesse desapiianmanualmen-
te y colocan bien alineados sobre el dispositi-
vo de aiimentacion del tipo Positrans, por me-
dio de indicadores laser. De esta forma se
optimiza el corte. Todo el material, tabla y le-
fias laterales, y los restos sin cortar que
puedadndarse, son transportadosa la izquier-
da, después de la maquina, y a continuacion
retornan al operario, que apila la madera ase-
rrada, separa las lefias, e introduce de nuevo

las piezas residuaies.

Resultado:

Ahorro enmano de obra: 1 persona
Mejora delaprovechamiento de la madera:
Aprox. 5%

Produccién: Aprox.8-10 m3/turna

El ahorro econdmico permite amortizar la ins-
talacion en aprox. 1 afio.
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optimizacidn tiene iuoar desde los cantos de
asiao as nasiz e coiazon Acontn.acon a
mapera aserraoa_.nto con as enas atera es
son transoortadas en iinea recta (pes. 2}, las
pezasresg.aesnacé a 2q.eroa 26s 3,a
otra caméagera av'oma’ca pos 4 0oroe
serecogen manuaimente y se asierran con
optimizacion. Al igual que enla méquina ante-
rior, ia maderay las lefias son transportadas a
la banda de clasificacion (pos. 71. Restos
aproJecnan es D.egen ser relo naaos oe n.e-
.0 aamag. nalmeoante .na~sporie oe
cinta (pos. 8).

Resultado:
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Personal: 6 operarosen .garoe 14 esoec'
.~ anorro e 8 personas aprox 72° ae ¢oste
de mano de obra)

Mejora del aprovechamiento de la materia
prima: 60% e- .garoe 52¢»

Produccion: Aorox. 35 m3fturno en lugar de
30 m3/turno.

El ahorro de costes permite amortizar la insta-
lacion en menos de un afic.

Para mas informacion: MARTIN PUTZBACH
S.A., Apdo. de correos 90, 08870 SITGES
(BARCELONA). Tino. 93 8949750. Tfax. 93
8949552



