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INTRODUCCION

Los cuatro factores principales que intervienen en el
proceso de corte de tableros de aglomerado revestido
con melamina y que se deben mantener bajo control
para obftener un buen acabado en el corfe son:

- La maquina;
- La herramienta de corte;
- El operador;
- El producto.

Para cada uno de estos factores, existen diversas
opciones de frabajo o variables que deben ser
evaluadas. Si surge algun problema durante el corte,
la siguiente guia de opciones/variables puede ayudar
al operador o técnico responsable de la produccion

a deferminar cudles son las que fienen mads
probabilidad de provocar el fallo.

FACTORES QUE SE DEBEN CONSIDERAR EN EL PROCESO DE
CORTE DE TABLEROS CON REVESTIMIENTO DE MELAMINA

MAQUINA

- Posicion de corte vertical u horizontal;

- Mdquina manual o automdatica;

- Estado de las guias y los rodamientos;

- Seleccion de velocidad angular (r. p. m.J;

- Velocidad de avance de la alimentacion, sierra e
incisor;

- Vibraciones del eje de la sierra, motor y drbol de
fransmision;

- Alineacion de los paralelos (importantes para los
dngulos rectos);

- Alineacion de la sierra;

- Estado y dimension de los retacadores;

- Presidn y estado de las compuertas;

- Regulacion de las alturas de la sierra y del incisor.
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HERRAMIENTA DE CORTE PRODUCTO

- Disefio y estado del perfil; - Planicidad de los tableros;

- Adecuacion del incisor a la maquina; - Consistencia mecdnica del tablero;

- Calidad de los elementos de corte; - Espesor de la capa exterior del fablero;
- Espesory calidad de los cuerpos; - Abrasividad del fablero.

- Planicidad de los cuerpos;

- Afilamiento de los elementos de corte;

- Geometria de los elementos de corte;

- Relacion entre el espesor de la sierra y el incisor;
- Velocidad angulary de avance;

- Angulo de ataque, libre y tangencial.

OPERADOR

- Formacién/experiencia en el manejo de la mdquina;

- Competencia para la regulacion de la altura de la sierra
y del incisor;

- Montaje de la sierra y del incisor;

- Reconocimiento de los defectos del corte;

- Limpieza de la mdquina y del lugar de frabajo.
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RECOMENDACIONES GENERALES

Se recomienda el empleo de sierras con elementos de
corte de carburo de wolframio (widia) o de diamante,
con el que se obfiene una mejor calidad de corte.

A pesar de que el coste inicial es mads elevado, este se
ve compensado con una mayor productividad a lo largo
de su tiempo de vida dtil (entre afilamientos).

Si el corte se realiza con seccionadora o escuadradora
(dotadas de incisor), se obtienen aristas mds limpias.
Solo se deben emplear sierras manuales circulares o de
recorfe en piezas cuyas aristas no queden a la vista o
se rectifiquen posteriormente.

Las sierras de corte deben tener, como minimo, 60
dientes y un espesaor minimo de 2,2 mm.

Se recomienda limpiar periédicamente las sierras,
especialmente las de los laterales de los elementos

de corfe y las zonas de insercion de estas. Después

de un deferminado periodo de uso, se suele formar un
depdsito amarronado en los elementos de corfe y en

el cuerpo de la sierra. Esto se debe a una seleccion
inadecuada de las velocidades de corte y/o avance y
la abrasividad del material. Este depdsito aumenta las
dimensiones de los elementos de corfe, que se hacen
mds anchos de la zona incluida en las aristas de corte,
lo que produce un astillamiento de la melaminay
cortes irregulares no deseables desde el punto de vista
estético. Ese depdsito de las sierras de diamante obliga
a ufilizar un liguido de limpieza. La sierra se fiene que
sumergir en el liquido durante al menos 12 horas para
evitar un nuevo afilamiento.
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Se debe evitar el uso de sierras cuyo chavetero no
corresponda al diametro del eje de la mdaquina. En esos
casos, algunos usuarios recurren a adaptadores. No
obstante, esta prdctica es contraproducente, ya que
genera vibraciones y las tuercas de fijacion se pueden
soltar, lo que puede hacer que la mdaquina se convierta
en una herramienta de frabajo muy poco segura.

Las herramientas las debe afilar un profesional que, a

su vez, disponga de equipamiento automatico. No se
recomienda afilar manualmente los elementos de corte,
ya que hay que respetar dngulos y geometrias muy
precisos, fal como se muestra en la siguiente ilustracion:
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Incisores: perfil conico
angulo posifivo

Incisores regulables:
perfil recto dangulo posifivo
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Perfil frapecio plano:
angulo negativo

Perfil trapecio plano:
angulo positivo

GEOMETRIA DE LOS ELEMENTOS DE CORTE:

D - Diente convexo o punta de diamante

DH - Diente concavo con punta de diamante
EL - Dienfe con inclinacion hacia la izquierda
ER - Diente con inclinacion hacia la derecha
F - Diente plano

FV - Sierra extensible - diente plano

H - Dienfe concavo

T - Diente trapezoidal

TF - Diente trapezoidal plano

K - Diente conico

KW - Diente con inclinado alternado conico
W - Diente inclinado alternado

WE - Diente inclinado alternado con bisel
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El perfil mas adecuado para los elementos de corte
de la sierra destinada al corte de melamina es el
frapezoidal plano.

Es el mas resistente y divide las virutas en tres
particulas durante el corte, o que supone un menor
esfuerzo frente a ofros perfiles. Con respecto al incisor,
la mejor opcidn es la de tipo cénico (para conseguir
mejor afilamiento entre la sierra y el incisor) o el plano.

En general, las mdaquinas de corfe suelen estar
equipadas con motores de rotaciones elevadas (hasta
7000 r. p. m.). Esto obliga a que se garantice un buen
equilibrio entre el eje y los elementos rotativas (carroy
motores), o que evita cualquier vibracion que estropee
el corte o astille la melamina.

Es indispensable realizar regularmente una buena
inspeccion y mantenimiento de las maquinasy
equipamientos de corte:

- Verificar que la sierra y el incisor estan perfectamente
alineados. Deben funcionar en el mismo plano de corte.

- Los dientfes de la sierra y del incisor tienen que ftener el
mismo ancho y el mismo espesor.

- Controlar la altura de la mesa fija de corte y de la
mesa deslizante. Tienen que estar niveladas.

- Verificar que hay un buen apoyo de la zona de corte. La
falta de apoyo, aunque sea parcial, provoca vibraciones
durante el proceso de corfe.

- Verificar el buen estado de las guias de la mesa
deslizante y que se deslizan facilmente.

- Controlar el paralelismo entre la direccion en la que
se mueve la mesa deslizante y el plano del disco de la
sierra de corte.

- Asegurarse de que el equipamiento estd firmemente
fijado al suelo, sin olvidar la importancia de que esté
correctamente nivelado.

HERRAMIENTAS DE CORTE
RECOMENDADAS

SIERRA INCISOR
GEOMETRIA DE LOS TRAPEZOIDAL- PLANO
ELEMENTOS DE CORTE PLANA

(ALTERNADAS)
Numero de elementos 96 24
de corte
Separacion 9,82 mm 19,63 mm
Anchura de los elemenfos 3,2 mm 3,2mm
de corte
Espesor 2,2mm 2,5mm
Didmetro interior 30 mm 20 mm
Didmetro exterior 300 mm 150 mm

Rotacién angular mdxima ~ 7.600 rpm 15.200 rpm

VELOCIDADES DE CORTE

Para cortar melamina, se recomiendan velocidades peri-
féricas entre 60 y 80 m/s. En la siguiente tabla se indican
las . p. m. con las que debe funcionar la sierra, en funcion
del didmetro de la sierra y para las distintas velocidades
periféricas de corte (en los elementos de corte).

VELOCIDAD ANGULAR (R.P. M.)

EX;TE;gg DE 60M/S 70 M/S 80M/s 90M/s
100 mm 11.460 13.360 15260 17170
125 mm 9.180 10.700 12220  13.750
150 mm 7.640 8.900 10.160 11440
180 mm 6.360 7.420 8.440 9.540
200 mm 5.740 6.700 7.660 8.610
220 mm 5.200 6.080 6.960 7.820
250 mm 4.580 5.340 6.100 6.870
300 mm 3.820 4.460 5.100 5.740
350 mm 3.260 3.800 4.340 4.890
400 mm 2.860 3.340 3.820 4.290
450 mm 2.540 2.960 3.380 3.800
500 mm 2.280 2.660 3.040 3.420
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VELOCIDADES DE AVANCE

Es importante entender que la velocidad de avance del
carro que porta la sierra 'y el incisor, junfo a lasr. p. m.
de las herramientas de corte, influyen directamente en
la calidad del corte.

Un avance muy lenfo provoca el calentamiento del
corte, lo que hace que la sierra queme el tablero y

se observe un color oscuro, e incluso humo, en la
superficie cortada. Por otro lado, una velocidad rdpida
puede, en caso extremo, provocar un arranque de las
particulas del tablero. Lo recomendable es que, una
vez seleccionadas las r. p. m. en funcion del diametro
de la sierra, la velocidad de avance se encuentre en el
punto en el que la superficie de corfe esté limpia o sea
del mismo color de la madera natural y esté exenta de
rugosidad e irregularidades.

La velocidad de avance debe ser constante, es decir,
no debe variar durante el proceso de corte. Par ello,

es importante controlar la lubricacion de la guia, los
rodamientos, la tension de la cadena, efc. Entre cortes,
la velocidad de avance se debe ajustar para reducir el
impacto negativo provocado por el desgaste progresivo
de la herramienta.

CALIDAD DE LOS TABLEROS
DE MELAMINA

El material que se va a cortar también puede presentar
caracteristicas que influyen negativamente en la
calidad del corte.

El corte de tableros demasiado forcidos o con
ondulaciones significativas (dobleces superiores a

2 cm) muchas veces resulta en superficies de corte
imperfectas. Esto se debe a la falta de apoyo de la
placa en las zonas de curvatura, ya que los retacadores
o la compuerta no ejercen suficiente presion para
aplanar completamente el tablero. Conviene, por fanto,
asegurarse de que la maquina de corte tiene capacidad
para superar el estado de la placa. En caso de que no
exista esa garantia, es mejor retfirar los tableros, verificar
las causas del alabeo y colocarlos sobre una superficie
plana para que puedan recuperar la planicidad.

Los fableros con baja resistencia, es decir, con
particulas de madera aglomeradas deficientemente,
tfambién son mads pasibles de presentar astillamiento

de la melamina en las aristas de la superficie de corte.
En estos casos, la tension de corte gjercida por la sierra
hace que las particulas se suelten (no se cortan, sino
que Se arrancan) y que, a su vez, ejerzan presion sobre
la capa superior (melamina) y provoquen su ruptura.

El espesory la compacidad de la capa externa del
tablero son, quizd, las caracteristicas asociadas al
tablero que mayor impacto pueden tener en la calidad
de lo arista del corte. El corte de los tableros de
melamina cuyo aglomerado presente una capa exterior
muy fina y/o poco compacta suele ser problemdtico.
En este caso, es especialmente importante garantizar
condiciones 6ptimas en la mdaquina, con herramientas
en muy buen estado, con poco desgaste y un operador
con experiencia, para obtener un resultado satisfactorio
en el corfe.

Otro factor que afecta al rendimiento de los
equipamientos de corte y, por fanto, a la calidad de las
piezas cortadas es la abrasividad del tablero. El efecto
no es inmediato, pero una abrasividad del aglomerado
de particulas revestido con melamina provoca, durante
el proceso de cortfe, un desgaste excesivo de los
elementos de corte (dientes de la sierra). En estos casos,
si el operador no esta atento, el corte va empeorando
gradualmente y alcanza un nivel de calidad insatisfactorio
mucho antes de lo previsto, lo que acaba dando como
resultado un numero elevado de piezas desechadas.

El corfe de estos tableros obliga a sustituiry afilar las
sierras con mayor frecuencia. La abrasividad de los
tableros puede estar condicionada por la presencia de
confaminantes en la madera utilizada en la produccion,
fundamentalmente inertes (arenas, piedras, etc.) y
metales, que no se hayan extraido en los sistemas de
separacion y limpieza del proceso de fabricacion, asf
como por la incorporacion de aditivos que conceden

al tablero propiedades adicionales especificas, como
determinados agentes ignifugantes.

CONSERVACION DE LAS
PIEZAS CORTADAS

Las piezas corfadas se deben almacenar profegidas de
la humedad y de las condiciones climaticas adversas,
alejadas de puertas y portones de acceso al exterior.

Los cantfos de todos los tableros derivados de la madera
son la parte mads sensible ante impactos y accion de

la humedad, por lo que, si las piezas corfadas van a
estar almacenadas durante mads de fres o cuatro dias,
conviene hacerlo protegiendo los cantos.
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Las recomendaciones recogidas en este documento son meros ejemplos y no pretenden reflejar todas las posibles condiciones de uso o modificacion de los
productos Sonae Arauco. Compete a cada usuario identificar y definir sus propias condiciones de operacion en funcion del uso, del tipo de equipamiento y de ofras
materias primas utilizadas en el proceso correspondiente, de modo que Sonae Arauco queda exenta de cualquier responsabilidad en caso de pérdidas o dafios
resultantes de la aplicacién de estas recomendaciones.
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