Desenrollo

con

Barra de Presion
Flotante

La calidad de la chapa de
desenrollo depende, en una
gran medida, del ajuste de la
separacién horizontal entre la
barra (o rodillo) de presion y el
filo de la cuchilla. Tqualmenle
es conocido que esta separacion
se establece de manera que sea
inferior al grueso de chapa, pro-
duciéndose asi una compresion
que facilita la obtencion de cha-
pa de grueso constante y elimi-
na en parte las fendas de des-
enrollo.

En la prdctica, el mecanismo
de ajuste de la barra de presién
se desgasta, con lo que es im-
posible fijar una distancia de-
terminada con precisiom, ya
que al poco tiempo de la puesta
a punto de la barra de presion
la commpresion ejercida por el
tronco la lleva a una posicién
mcorrecta. Una solucion a este
problema consiste en ejercer la
presion mediante un sistema hi-
draulico; éste comprime la ba-
rra de presion contra unos to-
nes encargados de fijar la dis-
lancia entre la barra y la cu-
chilla. Naturalmente, la fuerza
swimntnistrada por el sistema hi-
drdulico debe de ser suficiente
para lograr que la barra esté en
todo momento en contacto con
los topes de posicion.

Todo lo anterior se busa en
considerar de importancia la
distancia entre barra y cuchilla;
sin embargo, lo fundamental es
lo presién ejercida contra el
tronco. £l sistema de barra de
presion flotante consiste en eli-
minar los topes de extremo de
carrera de la barra de presion,
por lo que dicha barra varia de
posicion ol cambiar la dureza
de la madera en desenrollo.

Ast, para cada madera se de-
termina primeramente la pre-
sion optima a que debe aplicar-
se la barra de presion. Este dato
se conserva Siempre que se
desenrolle la misma madera.

La calidad de la chapa pro-
ducida utilizando este sistema
no es superior a la obtenida con

un perfecto reglaje de una ba-
rra de presion convencional,
pero esta calidad se mantiene
constante con la barra de pre-
sion flotanie, siendo muy dificil
de mantener en el caso de em-~
plear el procedimiento cldsico.

(Forest Products Journal.—
Abril, 1969.)

Tronzadora Automdtica para

Cortes Repetidos

Esta maquina soluciona el pro-
blema del corte en longitud
cuando se desea cortar un gran
numero de piezas. Por tanto, es
interesante para la fabricacién
de paletas, parquet, muebles, et-
cétera. La madera se bloquea
por medio de un gato contra 'a
guia lateral. El conjunto formado
por la pieza y la guia se desple-
za longitudinalmente, por un sis-
tema neumatico; la carrera de la
guia, que es la de la longitud de
la madera a cortar, es regulable.
La madera de esta forma se ile-
va hacia la sierra que se encuen-
tra oculta en el bastidor de la
madquina. En esta posicion se ac-
ciona un mecanismo que hace
que se efectle el corte. Despues
la hoja de la sierra se oculta en
el bastidor, la guia retrocede «
su posicién inicial y comienza el
ciclo.

De esta maquina se fabrican
tres modelos con longitudes de
corte maximo de 500, 1.000 v
1.250 mm. Segun el tipo y las
longitudes a tronzar, la maquina
puede efectuar de 800 a 1.800
cortes por hora.

Existe la posibilidad de dispo-
ner varias piezas en paquetes
que se tronzarian a la vez, con
lo cual se multiplica su produc-
cion.

Las caracteristicas mas impor-
tantes son:

Altura maxima de corte:
milimetros.

Didmetro de la hoja de sierra:
4C0 mm.

Velocidad de la sierra: 4.850
revoluciones por minuto.

Potencia del motor: 55 6 75
C.V.

(Bulletin d’informations techni-
ques. Sept. 1970.)
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