Planas Verticales

Se han instalado en Valencia dos
maquinas planas verticales fabrica-
das por Valette y Garreau; por ser
éstas las primeras que se montan en
Espana damos a conocer sus caracte-
risticas técnicas mas importantes.

Come particularidad esencial, se-
flalamos que la pieza de madera se
fija en una mesa mévil, vertical, ani-
mada de un movimiento alternativo,
debido a un sistema de bielas-mani-
velas. Las correderas de esta mesa
tienen una inclinacién de 20°. Debido
a este nuevo dispositivo, la chapa se
corta bajo un angulo de 20°, dando
una calidad de corte muy buena.

Las caracteristicas de estas planas
son las siguientes:

Longitud méaxima de la pieza,
4.000 mm.

Anchura maxima de la pieza:
1.000 mm,

Altura maxima de la pieza: 800
milimetros.

Peso bruto de la maquina: 38.000
kilogramos.




El accionamiento es por un motor
de velocidad variable, de 75 C. V.,
pudiéndose ohtener todas las caden-
cias de corte comprendidas entre los
15 y 75 cortes por minuto.

El cnganche de la pieza se efectia
por medio de 7 conjuntos de garras
dobles accionadas por motores-aco-
plados, especiales, formando reducto-
res y proporcionando una perfecta
sujecion a la pieza de madera.

El porta-cuchillas de fundicién ¥y
bascula hacia atris cada vez que la
wesa sube, con el fin de evitar que
roce la barra sobre la madera, Este
accionamiento se debe a un conjunto
hidraulico incorporado a la mdquina.

El avance del conjunto del porta-
cuchillas con el soporte de la barra
de presion se efectia por medio de
un dispositivo de husillo y tuerca Ili-
gado al mando general de la maqui-
na por medio de una excéntrica re-
glable. La gama de espesores que se
puede obtener va de 0 a 4 mm. con
una precision de 3 centésimas.

En el porta-cuchillas va colocado
un tapiz para la evacuacion de las
chapas que estd ligado al desplaza-
miento de éste, lo que facilita la re-
cogida de la chapa.

La maquina se para por medio de
un embrague-freno de mando neu-
matico. Puede pararse desde el pupi-
tre principal o desde el pupitre au-
xiliar instalado al lado del tapiz de
evacuacion.

La cuchilla va montada en el porta-
cuchillas desmontable e intercambia-
ble. De esta forma, el recglaje de la
cuchilla se efectua en el taller de afi-
lado.

Se puede cambiar el angulo de ata-
que de la cuchilla en relaciéon con la
pieza de madera, segun sea su du-
reza, debido al dispositive de regla-
je que Ileva al efecto.

Por 1ltimo, las dos maquinas han
sido suministradas con el dispositive
de calentamiento del porta-cuchillas
v del soporte de la barra de presidn,
para eliminar la condensacién y evi-
tar toda mancha en la chapa.

La produccién media trabajando a
un ritmo normal en jornada de ocho
horas es del orden de 13.000 cortes,
rero puede llegarse, sobre todo acor-
tando los tiemipos muertos, a 19.000
cortes.

LA MADERA
EN EL
JAPON

En ¢l ano 1967 se estima que la im-
portacion de ppaderas fue de 94 millo-
nes de ni a un ritmo de crecimicnio del!
4 por 100 anual.

La estructura de la demanda se ha

modificado en estos dltimos aros asi;

1960

Yo
Madera aserrada ... ... ... ... ... 352
Carbon 20
Pasta ... ... ... ... ... Lo 06
1967
Madera ascrrada ... .. ... ... .. 38
Pasta ... ... ... ... ... ... ... .. 24
Tablero contrachapado ... 8

Las exportaciones japonesas de table-
ro contrachapado son del orden del 70
por 100, del total de sus exportaciones
de madera, y principalmente van dirigi-
das a los EE. UU. La produccion Na-
cional de madera, en JTapon, es de 51t
millones de w?. de los cuales el 70 por
100 es de montes privados y el 30 por

100 de montes pithlicos.

MADERA
COMPUESTA

llevado a
cabo investigaciones sobre Ia laminacion
continua. En la U.RS.S. se han descri-
to cnsafos realizados con una maquina

En wvarios paises se han

continua
para encolar tablas, basadas en el prin-

experimenial v alimentacion

cipio de calefaccion por contacte die-
léctrico (FA4 25: 1326). v s¢ ha ideado

una maquina modelo para el encolado
automadtico continuo de piczas de made-
ra con empalmes en cola de pescado.
empleando calor dieléctrico y aplicando
una presiéon de 15 kg/cm* a contrahilo
para conseguir cn ¢l ensamble una re-
sistencia mixta del 90 por ciento dc
aquélla de la madera enteriza (FA 26:
4345). En Alemania, se ha descrito un
raé¢todo para encolar maderas lamina-
das (para durmientes, tablones para cu-
bicrtas de barcos, ete.) cuando son mas
que las prensas disponibles; sc
emplea una resina fendlica que permite

largas

un fraguado rapido y calentamiento por
radic-frecuencia y los ensamblajes se tra-
tan cscalonadamente (FA 25: 2828). En
fos Estados Unidos se ha

procedimicnto por el cual se calienta

ideado un

previamente Ja madera. se extiende la
cola sobre la superficic caliente y se
hace cl ensamblaje a presion colocando
la armadura entre dos bandas de acero
en movimiento mientras fragua la cola.
Combinando este procedimicnto con la
ensambladura c¢n cola de pescado y la
encoladura de cante se puede utilizar
madera de pequeia dimension (FA 25:
5714).

Sc ha construido en ¢l Reino Unido
una maquina en escala experimental pa-
ra preducir en una sola operacion una
lamina continua que puede cortarsc a
cualquicr longitud descada, a base dc
tablas cepilladas de varios largos con la
testa cncajada cn cola de pescado (FA
27 2893).

Se¢ han descrito trabajos experimenta-
les para reforzar las vigas iaminadas con
accro. En los Estados Unidos el cmpleo
de tiras de acero pretensas v dc alta
resistencia, fijadas sobre la superficie de
vigas laminadas de abeto de Douglas.
ha sido objeto de ecstudio: la rigidez.
resisiencia, trabajo con carga maxima, y
cargas tcoricas permisibles de csas vigas
cran muy superiorcs a las dz otras ana-
logas que no estuvicsen pretensas. y fue

v inferior la variabilidad de la resis-
tencia (FA4 24: 4301: 26: 5870; 27:

6883). En ¢l Reino Unido, los ensayos
rcalizados pava reforzar las vigas con
varillas de acero suave, fijadas en sur-
cos en las laminas, han revelado que
la construccion es técnicamente viable y

auc puede aplicarsela particularmente a

las construcciones de extensa luz (£4
25: 5746; 26 4387: 27: 6884).
UNASYLVA. nam. 90. 1968,



