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SYNOPE 1 &

WOODWORK i NG TECHNOLOGY

This study concerns people involved in woodwork in small in-
dustrial units, that make furniture.

It is basically an anatitic compilation of data, from dis-
perse bibliographical materiai in reference to methods, ma-

chinery, devices, accesories and techniques handled 1n smai!
shops.

It is considered to be a preliminary study, that should be a
basis for future research to increase the better use of our
timber resources and improve manufacturing processes.

The compilation has been oriented teo accesories and devices,
that have been designed and built at low cost with local ma-
terials, it is an alternative thnat tries to solve somehow
probiems that exist in smali industries.

It considers that with the helip of auxiliary sistems, plant
capacity and machine productivity should improve.

on the basise of sistematic informatiohn, our purpose is:
start a recopilation of basic elements and build up & banc
of specialized data in the field of woodworking technology,
and on the other hand try to pass information on to small
industries.

It ise hoped that they make use of it and develop new ideas.

CONTENTSE

Timber general characteristcs
Timber preservation

Timber seasoning
Prefabricated Timbers
wWoodworking machines
woodworking joints
Accesories and devices
Finishing
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RESUNNEN

TECNOLOGIA DE LA MADERA- PROCEEO0OE DE MANUFACTURA

Este estudio estk dirigido a las personas involuradas en el
trabajo de l& madera, vincutadas a loe procepsos de transfor-
macidn de &sta, en pequefias industrias del mueble.

Es basicamente una recopilacién analitics de los mé&todos,
maquinaria, dispositivos, accemorios y técnicas existentes
en pequefios talleres y en material bibliograftico disperso,

Se trats de un estudio preliminar que servira de base para
el desariollo de nueves investigaciones que tiendan al mejor
aprovechamiento de fos recursos maderables; asi como de los
procesos mismos,

Se ha puesto &nfasis en la recopilacisédn de los accesprios ¥y
dispositives, que han sido disefiagos ¥y consirulidos a bajo
co8to y con los materiales del lugar. Esta es la alternativa
que a venido a solucionar de alguna manera Jos probilemas que
se presentan en los procesos productivos de |las pequefias in-
agqustirias.

Se& considera que con ta aplicaciédn de sistemas de apoyo, Qque
aumenten la capacidad de la inatalacid&dn y mejoren la produc-~.
cidn por miquina, se dard un primer pase en este sentido,

Al contar con una informacién sistematizada, la intencibnfi
es; Iniciar una recopilacidn ce elementos bisicos que sirvan:

para formar un banco de datos especializados en el cam#o'de{._f

ta tecnologia de la macdera y  por otro lado. -se. pretende
transmitir dicha informaciédn hacia las pequefias industrias,.
con el fin de que hagan uso de &sta y se generen nuevas poO-
sibilidades en este campo. i ’
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INTRODUCCION

El presente Lrabajo de tesis pretende cubrir un vacio de in-
formacidbn existente en nueetros peises, respecto de |as pro-
piedades, usoc Yy manejo df |a madera y su transformacidén en
productos terminados. Constituye un PpPrimer avance que des-
cribe un marce genera)l de |lineamientos bAsicos que gervirin
de gquia al disefiador quien tiene en determi nado momento qQue
enfrentarse con & madera y loe procesos de su trensfofma-
cidh en productos finales.

Estos procescos se Nan vieto obstaculizsdos en BU cOmMprensidn
por cuanto no existen manuales especi sl 1zZados ni conocimien-
tos técnicos Gistematizados que podrifn intervenir como ele-
mentos fundamentales para elevar los niveles de produccién y
calidad de 108 objetos reatizadoa con madera.

En nuestros paises donde 1a mano de obra es abundante sobre
todo 1a no calificada y por otro lado existe escases de cCa-
pitates lo propioc seria optar por una mayor productividad
incrementande la produccién por maquina y por instalacién.

ANTECEDENTES

Al escoger el temd de tesis se tuvo presente los pProblemas
m&E importantes por los que atraviesa ta industria de manu-

factura de 18 madera y en especial 108 de 1a pequefia indus-
tria.
El anktisie demostrd que e) problema fundamental cera 1a

tatta de productividad, 1a misma que ©Be ha visto afectada
por dos aspectos escenciales: .



.El primer capitulo, trata de dar una v:5:16n general de 1a&5
caractieristicas y comportamiento del matertal a procesaree;
los capitulos siguientes se han ordenado de acuerdo al es-
quema fundamental de los procesos de manuvfacturas.

5e&¢ ha puesto especial &nfasis en el capitulo correspond;ente
B8 "Accesorios y digspositives®™ por cuanto Ee trata de propo-
ner el uso y mane jo de diversos implementcs que sirven para
efecuar operaciones con |as miquinas existentes de uns ma-
nera sencilla y priictica, ne se trata tampoco de car rece-
tas, sino de ejemplificar ciertos procedimientos que el di-
sefiador puedsa ampliarlios en base & los descritos. Se pre-
tende con ello abrir €1 gmbito hacia una mayor creatividad.

Este capitulo noe lieva & coneideraciones de tipo conceptual
sobre A tecnologis ¥y 8U aplicacidn en un medio determinado,
lo que Be ha liamado "Tecnoclioglia apropisda® sin entrar en
mayores detalles diremas que, 1a peleccién de una tecnologia
apropiada esnts influenciaca por ei tipo y la cantidad de
produccidn, costos y personal capacitade existentes en una
localidad detinida,sl igual qQue ia materia prima,equipo
auxilrar v hasta mantenimiente y extracciédn de poivo, son
factores que delimitarin el tipo de tecnologia & emplearse
en un contexto determinado, una ver que Bse lo tiene clars-
mente definido; e conocimiento o 1a informacidn tecnolégica
no importa de donde provengan, el méEtodo que Be use pars
alcanzarta tampoco interesa, es decir todo ests perm:tido
para la apropiacistn de una wu otra tecnologia siempre Yy
cuando sirvé adecuadamente & 108 fines y requerimientos que
el contexto 'o plantee; ein embargo no gqueremos decir que €]
problema se bhaya resuelto, 10 qQue seguramente suceda es que
los resul tados de l1a Iimplantacidn de una cierta tecnologlia
ser&n procesados POr una minorie que serd la misma que de-
tenta el poder y haste gque no se modifigquen 1as reglas de
Juego, seguiremoce preguntando idTecnologlia apropiada para
qQui€én, parsa qué?. El probiema por 1o 1anto Nno sclo €8 tecno-
i6gicoc sino fundamentalimente pojitico.

Siao embargo es necesario inlroducir cambios en las Sreas
donde s5e requiers tecnologia, porque en deftinitiva el pro-
ducto tinal y lcs usuarios asl le requieren., En la actuali-
dad existen muchas deficiencias de calidad ¥ elevados costos
que, marginan a importantes grupos de poblaciédn del| acceso 8
estos productos facilmente.

El &res hacia donde se dirige este trabajo; eB procesos,
existen deficiencias en las operaciones, hay aumentoc de des-
perdicios de materia prima, existe un desgasie enh lda accidn
de |08 operarios y el consumoc de les energéticos va au-
mentando considerablemente; todo ello se traduce en un desa-
provechamiento de 1a totsiidad de 108 recursos que intervie-
nen €n los procesos de transformacidn
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~La falta de capitales que ha ocas.onado un retroceso en
cuantec a s adquiBsi1cidn Yy adecusac 1éd4n de maqQuinsria y equipos
suficientes que en 1s mayoria de 106 Cas0B Aon importsdos,
para hacer frente 8 o8 6iempre crec:entes problemas que le
plantea un mercado cambiante y que constituyen 18 base pars
lograr un desarrolio scstenido que le permita subsist)r com-
petitivamente.

-Un incipiente desarrolloc tecnolégico que a ha maniatado en
el manejo Yy desarrolilo conveniente de 1a instalacidn exio-
tente. Este desarrolic tecnolbgico nNno nececgariamente implica
1a incorporactédn <o nuevo equipamiento, sinc m&e bien se
relaciona &l uBo quUeEe e (e puede dar sl conccimiento adqui-
rigo a traviés de loa tiempos y que se encuentrs latente en
una memoria tecnoidgQica qQue se va generando en &auv interior,
{Kknow How} Yy QUE BE& eXpresEs en ¢ momento en que se tiene
que resclver un problema determinsdo,

Es esta memeria |'sa que nNos ha interesado rescatarla, este
trabajo intenta aer una recopilacidn Iinicial que puesede ser
una base para postieriores ankliisis.

Eate conocimiento o experiencia prictics &n lcs momentos ac-
tuales tiende & perderfie; quUiz8e en 1as artesaniae subsists
una relaciédn en Ia que los maestros y los aprendices van
mantenihdo una hietoris mental que es tansmitida en 1a pric-
tica, igua) se podria decir de las grandes industrias que
cuentan con departamentos de investigacién y desarrollo,
dondce se van generando Yy procesando informacidn que ae BC-
tualiza constantemente., Ello no seucede faciimente con la pe-
quefia indudatria, por la continua movilidad de |oB operarios
y paradogicamente por 18 gran cantidad de informaciédn em:-
tids por una exuberante cantidad de objetos que tiene que
realjzar.

OBJETIVO

Este trabajo que podria circunscribirse dentro de l¢ que se-
ria investigacitn basica, constituye un guidbn de ayuda que a
través de |8 recopilacion BistemBtica de t&cnicas, métodan,
insumos, elementos tecnoldégicoe etc; que se encuentran en
operaciédn en las pequeBas inRdustrias y que han sido elzbora-
das con ,. los conocimientos de cada trabajador ¥ ademis con
los mateiales de 18 reqién. Se trata entonces de restitulr
esa memorisa gue en un momento dado pueda ser divulgada hacia
otras pequebias induetrias ¢con el fi1n de que realicen un uso
extensive de esta informacidn,

El trabajo consta de 1o pUNtos bas 105 Que intervienen en

el proceso de transformacion, parte ce una materia prima
producto de un primer procesg ¢e aserrado por un lado Yy de
pretfabricacién por oirc como en el caso de los tableros

contrapltacados (contrachapados).



LA PEQUERA |IKDUSTRIA

La mayoria de tas unidades productivas existentes en los
paises en desarrollo son tatleres pequefics donde l1a eficien-
cia de 1a producciétn es baja, los productos se realizan con
Un minimo ade calidad requerida por los mercados Jlocales..

CARACTERIETICAS

Espacio fiBico!

- Planta Gnica.-~ HNo existe divisidn de ambientes para cada
actividad del proceso.

- Acondicionamiento fisico.- Existe extractor de polvo gene-
ral, no puntual (por miquina) en !a mayoria de ellas esto e¢8
inexistente.

- Maquinaria bisica.- Cada miquina es utilizada para traba-
Jos especializados; por ejempio: cortes, cepillado, canteado
etc. |a mayoria son mechnicas de avance manuatl.

- Personal promedio.- §e consideran hasta 15 personas, sin
incluir personat administrativo de 108 cuales mas de la mi-
tad no Bon calificados.

En paises en desarrotlo la pequefia industria tiene un rol
importante que desempefiar, dada aus caracteriIsticas; existe
mayor partcipacién de i1a mano de obra 1o que le asigna un

alto valor agregado,

Los datos referentes a la pequefia industria han sido prece-
sados a partir de |a informacidn proporcijonada por varios
documentos, entre los culles cabe citar:

wWood and processing in the worid, Editada por ia Organhiza-
cidn de las Naciones Unidas para el Desarrollo Jpndustrial
ONUDI .

Investigacidn sobre 1a gestidn tecnoldgica en Ecuador. Estu-
dio realizado por el jnstituto de investigaciones soclales y
t&cnicas INSOTEC. .




1 L\ MADERA

LA MADERA.- Tems que Nos ocups,
motive y materia prima de nues-
tro trabajo, se refiere desde
&) punto de vista botinico al
lefio conformado por e conjunto
de elementos conductores de
agus y sales minerales,cuyas
paredes celulares {(celulosa) ee
hatlan lignificadas, (cementadas
por tignina),

1.1 CLASIFICACION

una taxonomia de o8 recursos
forestales parten de un grupo
gensral de plantas |lamadag es-
permatofi tas, dentro del cual
se distinguen dos grandes gru-
poe de Arboles:

A, - CONIFERAE o© gimnospermas
aon propias de climas templados
y <f€rios como el pinho {(pinus
app), asbeto (abies s=spp) Be ca-
racterizan por tener sus hojas
finas aciculares, en forma de
agujas como las del pino o en
forma de escamas como (as del
cadro {cedrela odarata) estin
constituidos en general por ma-~
dara blanda.

8.- FRONDOSAS o© latjfolijadas
son arboies angiospermas que
crecen en zonas t&rridas, 50N
tas 1lamadas plantas con flo-
res, de hojas anchas de allf

#u nombre (latifoliadas) la ma-
yor parte son maderas duras;
como et roble (terminalia sp),
caoba (platumiscium ninnatum),
nogal {(Jjuglans neotrapica).

LATIFoUMDAS

Auhque 1os té&rminos maderas du-
ras y maderas blandas no siem-
pre guardan relaciédn con el
grado de dureza; puess hay pinos
como el amariiic y douglas que
se clasifican entre ilas de ma-
deras blandas y en reatidad son
maderas muy duras, por el con-
trario tlos tilose y 1a balss,
clasificados entre los de ma-
dera dura, son extremadamente

blandos, Bin embargo en la
prictica |a mayor parte de las
espacies frondosas sch [ 1,]

realidad mpaderas mis duras que
1as coniferas.

{.2 CORTE DEL ARBOL

La conversion de un tronco,
aserrado eh tablones de espesor
semejante, ce realiza usual-
mente en 1a temporada de otofio
e inviernoe, pero también puede
cortarse en otros meses del afio
siempre que exista una adecuada



proteccidn. de los rayos GEBola-
res,

- Planos de la madera.- Es muy
importante conocer los planos
que se generan por accidn de un
corte determinado en el ase-
rrado, ya que ias propiedades
de Ila madera varliasn de agﬁerdo
a la direccidn de cada plano.

Se distjnguen 3 planos:

~ Transversal.- &e presenta al
cortar e] &rbeol en troncos, o
sea en Fforma transversal al
fuste, con este corte se apre-
cia en ta superficie de ta
testa 2 porciones diferencia-
das, de distinta coloracién, ta

parte central o DURAMEN se dis-
tingue por sef mMmae obscura, con
el tiempo la dureza de esta
porcién se intensifica, et
constitulide por cé&lulas muertas
que en &us espacios se reilenan
de resinas, gomas y tanino; ‘o
que da origen a su coloracidn.

LA ALBURA forma una especie de
corona que rodea al duramen es
de una colaraciédn mis clara, y
es la parte mis Jjoven del &rbol
estA Tormada por células vivas
que transportan agua Yy savia,
su madera a5 mAs blanda por 1a
misma dilatacibn cetultar,

La proporcidn entre albura vy
duramen varia segun la especie,

hber
cambirm

Biyos (celilas radisks)

- TIPOS 'DE -CORTE USUALES

A.,~ Corte muy comin en troncos
con muchos defectos, cada cara
del tabisn tiene el mismo de-
fecto producido per la posicidn
de los rayos medulares o ramas
que ocasionan posteriormente
nudos. E! duramen es usado en
construceidn o pars durmientes,
&ste se considera un tipico

corte tangencial.

B.- Corte que disminuye el nt-
mero de defectos, en este caso
lose tablones son mis delgadot y
se cortan todos en una miema
direccién, se consigue mayor
rapidez en el corte, algunos
tablones serin radiales y otros
tangenciales, este tipo de
corte se reatiza normalmente en
sierras de banda, ya que produ-
ceén menes desperdicio y son mMae
seguras que las sierras circu-
lares,

_C.- Cortes‘radiales. Este tipeo

de ---‘corte’ . produce - superficies
unjformes;: y. tablones de gran

estabilidad: _ dimensional, sin
embarge ' no es’'muy utilizado por
cuanto. el desperdicio es signi-



ficativo, Y &1 proceso de corte
i1ave mise tiempo de ejecucidn,
1o que encarece e1 producto.

D.- Una moderna innovacién que
spbarates costos de aserrado,
consiste en realizar cortes,
como muestra 1la figura de
aba jo:

1.- 6e despeja mediante cortes
tangenciales 'a corteza que
servirk pars su conversiasn en
PUlpa o pars tableros prefabri-
cados.

2.~ Una vezr que se tiene una
forma prismitica, se pass por
una eilerra de doble hojim, ello
ademhs de reducir e} Ltiempo de
operacién permite programar el
grosor final detl tabisn,

1.3 CARACTERISTICAE Fi1g) £
ORGANOLEPTICAS. che v

1.3.1 GRANO.- ESBtrictamente ha-
blando, se reflere a la direc~

cidn vy arreglio de ilos distintos
elementos,

las c&lulas Ylamadas +jibras

en
1atifol |{adas Y traqueidas en
coniferas, Que presents un

corte axial y longitudinay,

H

W

principaimente ae

torcido,
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Es grano derecho y recto cuando
tas fibras son paralelias al
corte axial de un &rbol, uns
desviacidn ligera en ests di-
reccidn el grano serf oblicuo ©
diagonal,

Una pronunciadas deaviacidbn serd
grano cruzado, Si &sta Be mues-
tra muy acentuada serb
entrecruzads,, muy comin en 1a
mayoria de las especies tropi-
cales, por 1a orientacidn
alternada que forman Jos ani-
jlos de c¢crecimMiento que van
+ormandoe bpandas, una se orien-—-
tars hacia 'a izquierda vy 1\a
siguiente hacia |'a derecha, asl
sucesivamente; en la madera
aserrada es muy npotorio las di-
ferencias de color y de aspecto
an Qque se presentan estas ban-
aas, unas aparecer&n lisas Yy
britlantes, ctras resul taran
ligeramente Asperas y 1anosas.

A e wewaarea ot = e W]

furs espigada por cl yrano
enfrecruzada

si el arreglo de las fibras
esta entretorcido a o 1argo de
un corte axial, el granc Apa-
rece inclinade ¥ espiralado, se
dice Qque es grano espiral o
lo encentramos en 1\a
mayorfa de las especles de eu-
caliptos,
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1.3.2 . TEXTURA.- Término que se
usa en relac:iébn a las dimen-
siones del grano vy al arreglo
de las cé&lulas, cuando 1a ma-
dera tiene grano abierto usual-
mente se refiere a grano
grueso, es Mis correcto decir
Textura gruesa cuando BUS ele-
mentos miden mid&s de 250 micras;
por el! contrario cuando son po-

ros pequefios y cerrados, se
presenta por 1o general una su-
perficie lisa y s dice que

tiene una textura <+ina cuando
no sobrepasan las {150 micras,

1.3.3 FIGURA.- Las caracteris-
ticas estructurates de ia ma-

dera, rayos, anillos de creci-
miento pronunciados & irregula-
res, variaciones &n el color o
textura, nudos y cualquier
anormal idad que se presente,
producirian ta caracteristica

ornamental o "figura™ en ta su-
perficie de '@ madera, factor
muy importante a tomarse en
cuenta en ia manufactura de
muebtles, Todas son caracteris-
ticas naturales que pueden
acentuarse por diversos métodos
de acabados .

Figura originada por c¢orte ra-
diat.

seccioh longfudingl Radial

8e observa en ia superficie 11-
neas paralelas de colores cla-
res y obscures alternados, pPro-
ducidos por 10s tejidos que se
van agregando cada afio consécu-

tivamente, cada anillo ests
conformade por una zona clara,
ttamada madera temprana (se

forma en los primeros meses del

afho) &poca lluviosa Yy una zona
obscura {1amada madera tardla
(que 8s8e formd al finatlizar el
mismo afic) E&poca seca.

arullos dle crecumiente

maders tardia
madera temprana

Figura originada por corte

transversal

e —— i T

scccion longitudinal, Tamsenual

Figura originada por corte tan-
gencial.

La figura caracteristica de
este corte consiste en una se-
rie de arcos superpuestos y que
es una de las figuras mis cono-
ciges y buscadas entre las ma-
deras comerciales,

otras figuras de gran atractivo
e obtienen cuande 1a madera
tiene una estructura irregular;
de granos ondulades Yy rizados
que producen una figura acot-
chada y ondulante.

Pt — T
e e

qurA f‘l?—&dl Por el qraru ond,u‘ac'\o
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2 PRESERIACION DE 4 MNDERA

2.1.-DEGINFECCION Y PREGERVA-
CION.- 6&e conhsideran tres cla-
ses de agentes destructjvos de
1a madera:

- Hohgos o agentes vegetaies,

- Insectos con sus larvas o
agentes,

- Accidn de la intemperie o am=-
biente.

e.1.1 HONGOS 0 AGENTES
VEGETALES
Son 4 Jas causas principales

de pudricién por s presencia
de hongos:

-AZulado

~Pudricidn homeda

~Pudricidn seca

=-pudricién blanda

-EL AZULADO.,- Manchado azul, no
ataca directamente las paredes

celulares, POr 1o que nNo &5 en
[} una pudricidn, s8in embargo
puede ser ei comienzo de una

putrefaccidn verdadera; el azu-
lado presupone 1a presencia de
agus © humedad en mis de 24 4,
en realidad es un obscureci-
miento superficial, que a causa
de 12 refraccidn de la luz pa-
rece ser azut, afecta el as-
pecto de ta madera vista e in-
cluso penetra en ta pelicula de
pintura,

~PUDRICION HUMEDA.- Coman en
maderas expuestas a la intempe-
rie, generalmente ataca desde
dentro hacia afuera, debajo de

Ias capas aparece un agrieta-
miento cuboidal de color blan-
qQquecino, seguido de una gran
fibrosidad.

edado tvanzade de pudricicn

=PUDRICION SECA.- Se manifiesta
en interiores de edificios, 1a
madera cambia de coloracidbh, a
unoe mis pardo o se blanqQuea, se
produce también un moteado de
manchas amarillas, Ia madera
infectada se ablanda r&pida-
mente ¥y e astilta facilmente,
de jando materia Jibrosa vy la
superficijie 4&Lspern, esta forma
de pudricidn es frecuente en
cimaras bajo el nivel ael suelo

o al interior de techos mat
ventilados, o donde quiera que
33 produzca condensacidn de

agua.

-PUDRICION BLANDA.- Su caracte-
ristica mis tipica es el ablan-
damiento producido b 4 aparente
de, ia madera, causado por un
alto grado de humedad, sea en
maderas en contacto can el
suetlo o© en maderas expuestas &
grandes cantidades de agua.

Es importante recocdar que l1os
hongos necesitan ademis de
agua, aire para su desarro-
tto,asI en maderas sumergidas
como en muelles, Ia pudricién
no afecta por debajo del nivel
ael agua; sino Jjustainente a
partir de é&ste,
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Loe hongos necesitan: para su
reproduccibdbn:

- Alimento que provee |a madera
- Aire y obscuridad

- Agua © humedad

Puesto que no  podemos excluir

el aire, nos-‘queda 'a posibili=-
dad de controlar el agua vy e}
nutrimento; tas especificacio-

nes de contenido de humedad nho
deben exceder de {5 ¥ y tratar
de gque &) alimento sea incomi-
bte, impregnando a ta madera de
substancias venenosas,

2.1.2 INSECTOE CON EUS LARVAS
Y AGENTESE

Existe una gran cantidad de es-
pecies gque perjudican tas ca-
racteriIsticas estructurales de
ia madera ya que atacan direc-
tamente a 185 paredes celula-
res.

E1 mas comin ¥y m&s perjudicial
de los insectos es la poliilla
(anobium punctatum) ataca prin-
cipalmente a maderas blandas no
solo tMimedas Bino B8ecas, qgue se
encuentran al interior, como en
muebles por ejemplo, Qque  son
mis PpPropensocs 8 este tipo de
plagas.

No se manifiestan sintomas apa-
rentes de infectacidbn, mientras
que al interioar pueden alcan-
zarse ciertos puntos cercanos
al colapso total. La polilla
mide de 2,% mm. 2 5 mm., de
largo, es de color café y es5tl
equipada de fuertes pinzas a
manera de mandibulas que a las
& semanas las usan para tala-
drar la madera con gran facili-
dad, cuando alcanzan la madurez
pueden medir hasta 6,3 mim. Y
permanecen debajo de la super-
ficie de 1a madera hasta 2 afios
o hasta que ¢l alimento sea in-
suficiente,

2.1.3 ACCION DE LA INTENPERIE
Q AMBIENTE

El viento, la lluvia, los rayos
so0lares son agentes que van Mo-
diticando la apariencia de 1a
madera, come a todo elemento
organico, B1h embargo no se
puede decir que sean agentes
destructivos 8iempre y cuando
a !a madera se le provea de una
proteccidn adecuada.

2.2 TRATAMIENTOS

Los diferentes tratamientos
protectores de la madera, de—
penden de la durabilidad natu-
ral de las diferentes especies
a tratarse; hay maderas muy du-
rables como - 1@ teca (tectona
grandis) , el reble {quercus

splque tienen elementos quimi-
cos que los protegen contra los
agentes bioldgicos por mas de
26 afios. Otras de durabilidad

mediana como 1a caoba
(platumiscium ninnatum), pino
(pinus radiata), cedro (cedrela
&p) ., taurel (cordsa alliodora):
etc. ¥ por Gltimo otras qQque sonh
perecederas como el abedul
(betuta sp); esta clasifticacidn
egth determinada por la super-
vivencia en conptacte con el
sueio, dicha durabilidad esta

tambi &n en relacidén a 1a capa-
cidad de aceptar © no un deter-
minado tratamiento.

A continuacliédn se describen 1as
propiedades generales gque deben
tener 1las difTerentes soluciones
antisépticas.

-Ser altamente tobxico.a 106 or-
ganismos destructores de 1a ma-
dera en. concentraciones mini-
mas. ; .

-  Poseer alta . capacidad de pe~ -

netracibdn,. . - e :
- Tener alto  Ppeoder resjdual .y

ser . - poco  lixiviable o percola-
ble.- R P PR AU M R TR
--'ser-de . ficll manipulacién . vy -

-sip.riesgo ‘a’ la-sajud.. .

- No dafar- 4 Ya . madera ni. ser
tdx1co para los animales,



- ser.econbmlco.de faci1l apii-
cacidén, accesible y disponible
en el mercado,

EXisten 4 tipos de protectores,
de 1J1os cualeg 3 son composicio-
nes quimicas ¥y 1 esth

formada por substancias sim-
ples:

2.82.1 PROTECTOREE OLEAGINOSOCB

Derivados del alquitr&n (de hu-

1ta o carbdn de tefin), entre
los cuales e miks conocido es
1a creosota, substancia muy

penetrante de olor desagrada-
ble, no es pintable ni encola-
ble, de cotlor café que tiende a
extenderse, por 1o qQque no es

recomendable parsa Iinteriores,
se usa particularmente para
impregnaciones de palos, cer-
cas, postes Yy recubrimientos
exteriores; otrosa Productos
ademis de ‘a creonots son:
carbolineo Y nattalina de
cobre,

2.2.¢8 FROTECTOREE EN BOLVEN-
TESE ORGANICOS

Los insecticidas mis comunmenpte
usados sSon: lindano, clordano,
epta - cloroaldrin, dieldrin,

busin 30, pentaclorofenocl en
escamas, jos fungicidas que mis
se usan conjuntamente son
M. T.C; T.C.4.T.B.; T.B.T.0; bu-
s&n 1009; etc. Entre otros nom-
bres comerciajes,

+os solventes y naftas que
completan tas disoluciones son!

benzol, tolol, xilol, aromina

100, aromina 150, exanc, etano,

gas naftta, gas solvente.

£l veneno b&sico es el penta-

clorofenol, todos son trata-

mientos sin ceolor, &N la mayo- .

ria pintable ¥y pegable, ademis
debido al solvente 1a5 disolu~-
cliones sSon hidrdfugas ¥ no hin-
chan |a madera,

14

e.2.3 PROTECTORES
BLES

H 1 DROSOLU-

son sales de metates o miners-
les Bojlubles en agua, 108 vene-
nes que contiene son muy toxi-
cCOB, tos mis importantes sSon:
cales de cromo, cobre, arsé-
nico y boro; aungue se disuelven
en agua,una ver evaporada, las
sales quedan insoiubles para
humedecimientos posteriores,
gracias a una reaccidn quimica
de J1os componentes activos Y
las substancias celulares de s
madera. Estas sales tienen gran
permanencia aan en maderas 8 123
intemperie o sumergidas, son
pintabies Yy -pegables después de
Secas; ta composicidn quimjics
de las sales ge describe a
continuacion:

Fijadgorikcido crémico
arcopal
dicromato de potasio
dicromato de sodio

Insecticida:
Nitrato de piata
idcido arsénico
pentaciorofenato de

sodio
arsénico digbddico
hidrogenado -

tribtxido de arsé&nico

pentdxido de arsénico
Fungicida:

fioruro de sodic

C-M-C=-50 P.A,

sulfato de cobre

carbonato de cobre

éxido de Zinc

bbrax

Acido bdrico
Solvente:;

agua.
E1 grade de toxicidad de 1as
sales de MRS a mencs e8 1a si-
guiente! plata, mercurio,

‘cobre, cadmio, cromo.
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CompoBici8n gquimica Por unidad.

de volumen.

insecticida 1-2 2
Fungicida 1-2 %
solventes de insecticicas  y
fungicrdas 5-6 %

Repelentes al agua (paraftinas a
Ia gota de agua)2-3 %

Adhesivos (resinas carbonata-
das) 6-9 7%

Solventes de repeientes at agua
Y adhesivos 100 %

Tratamiente no téxico princi-
palmente para cajas de embalaje
de alimentos, mobiliario infan-
til as? como juguetes en gene-
ral.

Composicidn quimica del protec-

tor K 8 {(conocido asf en el
mercado) ., Por unidad de volu-
men.

Solventes o naftas:

Acido hexoico 0.1963
Insecticida:
acetato de niquel 0.03292

Fungicida:
carbonato de niquel 00,0396
Repelentes:

nonil-fenol 0.1321
Adhesivos:

hidroxiquinol ina Q.0981
hidréxido de cobre 0.0396
nonil fenol 0.0604

extracto de atuminio 0.0114

2.2.4 PRESERVADOREE PRIMITI-
VOB O NATURALES

LLamados asf porque ne son fre-
cuentes en la actualidad:

- Acelte de oliva y colerantes
vegetales para dar acabados en
Juguetes.

- Aceite qe linaza, gque puede
aplicarse despudés de quemar ta
superficie de |la madera con un
soplete, de manera superficial,
se figa para sacar el carbén y
luego se aplica el aceite con
muheca o franela.

La ctave en e} uso de los pre-
servadores es la penetracién,
solamente las areas «donde ios

prdddctdsh'qutmncoé. han tomado

contacto .. serA&n protegidas,hay
que . considerar tambi)&n que no
todas” - las especies facilitan
este proceso.generalmente 1a
abura Uu otrags especies con ba-
Jos contenidos de extractivos
son Sptimas.

2.3 METODOS DE APLICACION

ta mejor penetracidn se obtiene

por inmersisdn, por difusibn,
especialmente a presidn al va-
clo, sin embargo l!as mas Ut -

lizadas son:
Para protectores en solventes
orghnicos.
- Ppoble vacTo -
- inmersidn
- Brocha
- Aspersibn
Para sales hidrosolubles
- Presidn (autoclave)
- Doble vacTo (autoclave)
- Baho calente-¥rio
(inmersidn)
- QOemosis (baho vy aislamiento
en polietileno, para maderas
verdes o saturadas).

Existen otros m&todos de pre-
servacibdn que se encuentran en
etapa de experimentacidn, como
por ejemplo el de DIFUSION TER-
MICA cdonde Be usa amonTaco Yy

aceite, {a mezcla se realiza a
80 grados C.vy se cuece la ma-
dera por T horas apr <imada-
mente, con eéste mEtodc -e ob-

tiene vuna aceptable penetracidn
de 10 mm. © ma&s en maderas de
duraci®dn media.

£stoe  experimentes comenzaron a
realizarse en Canacsd con gran
&xito a partir de 1979,
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3 SEADO DE 4 MMNDERA

3.1 EL AGUA EN LA MADERA

Una de las caracteristicas de
Ia madera es suU higroscopici-
dad, adquiere agua en 8uU
eatructura capilar por ser un
material POroso, a travEes de un
proceso de absoreidn mecs -
nica,resultante de tas fuerzas
superficiales de tensidn entre
un &1 ido poroso y un 1Tquido,

E? agua contenida en la madera
puede encontrarse de 2 formas:
libre.-

- <Como agua Localizada

en las c¢avidades celulares vy
espacios libres,se mantiene en
posicidn por accidn de las

fuerzas capilares.

- ©Como agua absorvida o confj-
nada dentro de las paredes
celulares, s encuentra fija
molecularmente,

3.2 CONTENIDO DE HUMEDAD EN LA
HADERA. (C.H.)

se define por ia
agua existente en
1] expresa como un
del

cantidad de
la madera vy

porcentaje
peso seco (anhidro).

e toma una muestra, Be la pesa
y &€& procéde a secarla en una
estufa a una temperatura de
100-C, Hasta que tenga un peso
constante, el cual se determina
pesando ia muestra periodica-
mente, una vez seca ia muestra,
se registre el peso correspon-
diente y se calcula €l C.H. con
la siguiente expresibn:

peso injiclial - peso seco
X 100

peso EBeco

CHitmmrr—r i ddcice e e X 100
peso de 1a madera anhidro

Existen varios mE&todos para de-
terminar el C,H. de ta madera,
uno sencillo y exacto es el sj-=
guiente: '

(] C.H. Puede medirse tambié&n
porr medio de aparatos portati-
les cuyo funcionamiento se basa
en la propiedad dieléctrica que
tiene la madera, © sea sU
resistencia al paso de la co-
rriente eiléctrica, la misma que
s5e incrementa cuando ta madera
ects mis seca .

3.2 MEDIDORESE AUXILIARES DE
CONTENIDO DE HUMEDAD

- HEDIDORES ELECTRICOS.- Son
empleados para proveer una lec-
tura rapida y conveniente del
C.H. siempre que £#s5te sea menor
de 30 %, existen 2 tipos de me-
didores

- Por resistencia
- Por menor potencia
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- POR RESIBTENCIA,

gled‘h‘u:‘a
4 HJ

e

PRoTiMETES

Consta de 2 electrodos O agujas

que al introducirse en la ma-
dera +forman un circuito, en el
que 1a madera actGa como una
resistencia. S5e obtienen buenpos

resultados cuando &e Mmide el
C.H, dentre de 7 y 25 14 ;
puesto que ) as propiedades
eléctricas varlTan de pacuerdo a
la especie de l1a madera, la
distancia &dptima de introduc-
cidn sers 1/5 del grosor total
de 1la pieza, deberin tomarse
varias medidas y sacsr un pro-
medio .,

POR PERDIDA DE POTENCHA

£1 m&s conocido es e}l de radio
frecuencia, es8 un medidor por-
ta3ti! cuyes electrodos son pla-
cas de contacto, proporciona
medidas entre O v 256 7 de C.H.
Ambas mediciones requieren co-
rrecciones seglOn 1la especie con
ta cual se est& trabajando.

En Arboles el C.H. alcanza
desde 30 a 200 % dependiendo de
la dureza (peso anatémico)} de
ia especie.

3.4 PUNTO DE SATURACION DE LA
FIBRA (P.&.F.)

Se considera P.6E.F. a un prome-
dio de humedad que se encuentra

mas © Mmenos en 30%Z, punto en
el que ! contenido de agua |i-
bre (-1 ha evaporado y solo

existe el que se encuentra con-
finado en las paredes celula-
res.La pérdida de humedad a
partir de aqul es5 mbs lenta y
es cuando la madera emp eza a
cambiar sus propredades mecsni-

cas {resistencia a la flexidn,
compresidn, traccibén) y fisiji-
cas

(dimensionales). El cantenido

de humedad de la madera por de-
bajo del P.E§.F. est8 en funcidn
de ia temperatura ¥ de la hume-
dad relativa del ambiente, asi
una madera seca absorvers &n un
medio humedo mientras Qque una
madera humeda, perder$% agua en

un sambiente E8CO, 8i 1a
temperatura y la humedad perma-
necen constantes, el C.H. &e
egtabiliza hasta alcanzar un

contenido de humedad en equili-
brio C,H.E, o punto de equili-
brio.

Es muy comin encontrar en e)
mercado, maderas con contenidos
de bhumedad que varflTan desde 50
b4 (verdes) a 7 7% {secas) lo &p-
timo en ta fabricacidh de mue-
bles es qQue No contengan mis de
12 ¥ de humedad, para construc-

cidn y mobilrario exterior s5e
consideran contenidos de hume -
dad variables, que estan de

acuerdo @& normas particulaces,
por ejemplo para MEXicCO 18 /4
E.U. 15 %, Ilnglaterra 19 %,

3.5 CONTENIDO DE HUMEDAD PERMI -
S51BLES

22 a 158 ¥ ITmites usuales de
contenido de humedad en maderas
completamente secas,

20 7 I1Tnea de seguridad que im=-
pide pudricisn,



16 % muebles expuestos a la in-
temperie, )

15 ¥ juntas’ y uniones en car-
pinterTa de edificios nuevos,

espacios intermedios entre ex-
terior e interior.

i2 a 14 7 mueblies de dormito-
rio, con calefaccidn adicional.
11 13 4 muebies de sala de es-

tar con catefaccié4n normal,

g a 11 Z muebles de oficina y
departamentos, edificios publi-
cos con calefaccidbn centrail,

8 ¥ hojas
res.

Y marcos de radiado-

3.6 MOVIMIENTOSE DE LA MADERA

7=\
Z =R

)

SN

fisassen [durd By [ 961

3.6.1 CONTRACCIQONES

En el
dera
del

fibra

proceso de secado
plierde humedad, a Partir
punto de saturacidn de Jia
(30 2) se (ibera de agua

la ma-

cantinada en las paredes cely-
lares 1o que provoca una p8r-
dida de volumen, ocas jonando
contracciones; Este es uno de
jlos _factores mis GEafavorables
de 1a madere y puURtde oourrip

bajo l1as s8siguientes condicijo-
nest
- tas contracciones ocurren

ctando el contenido de humedad

LRV

KL

de 'a madera &6e encuentra
debajo del! P.65.F. (30 ¥X).
- Las contraccjiones e presen-

por

tan en tres principales direc-
ciones, en esentido tangencial
(paraleta a los anillos de cre-
cimiento) en sentido radial
(perpendicular a los anilios de
crecimiento) y en sentido lon-
gitudinal, donde las contrac-

ciones son

insignifticantes,

o~

3.6.2 CONTRACCIONES TRANGSVERGA-
LES ¥ VOLUMETRICAS

CoTEMCCIoRS,
&n =

154 %

© = s
CONTENI® DE HUMESAD '

DFERENTES CONTRACLIDNES cotl BPESFECTES
AL PUNTO DE SATURACION e LA FiBES.

R
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En general grandes contracciro-
nes son asociadas con grandes

dens i dades, pues estsn formadas
por mayor cant idad de
*"substancia madera®, e} tamafo
y la forma de Ia pieza deben

propiciar contracciones, asi
como también |la temperatura vy
el grado de secamiento de atgu-
nas especies.

lLa madera es un material aniso-
tré6pico en |las carsactertsticas
de sus contracciones. Las mayo-
res contraccjiones entin en di-
reccidn a los anillos de creci-
miento (tangencial) cerca de

1. 1/2 veces mis que en sentido
racial.

m& Irvine 10%
2.0%

3.6.3 HINCHAZON O EXPANSION

- Algunas de las consecuencias
de este fendmenoe son perjudi-
ciales en la Fabricacidn de

muebles:

- Las dimensiones de las piezas
sufren modificaciones.

- Las deformaciones mas promi-

nentes aparecen en 1as seccio-
nes transversales,

- Bi se impide ia evolucidn
normal de los movimientos en 1a
madera se producen tensiones y
deformaciones internas en las
piezas,

3.7 FUNDANENTOS DEL SECADO DE
LA MADERA

El objetivoe princiapal del se-
cado de la madera es lograr un
contenido de humedad que se en-
cuentre en concordancia con tas
condiciones a las Qque e] pro-
ducto final estars expuesto.

ET movimiento del agua en a
madera que se seca, es desde e]
interior hacia ia superficie y
de forma l1Tquida a gaseosa.

La velocidad del secado depende
de factores tales como: Humedad
inicial y peso especlTfico, pero
también tiene que ver coni

- La proporcién de albura y du-
ramen, Ia albura se seca mas
répido que el duramen.

- Secado a io largo de las fi=-
bras es mis ripido que en sen-
tido radial o tangencial.

- Las maderas blandas se secan
mis ripido que las duras.

- Cuando los demfs factores
permanecen constantes, el
tiemps de secadoc depende de l1a
circulacidn del aire 8 1travé&s
de |a madera.

3.7.1 SECADO NATURAL

Aaradores
Urkformes

Censtrucsion e una pila de maders,

L.a madera debe apilarse permi-

tiendo ia libre circutacidn del
aire, utitizando separadores
entre las distintas capas, el

secado dependersa de las carac-
terfsticas del aire; su tempe-

d  Blogues deconereio
d-a 4cem minime
enlre HIJ.
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ratura, estddo higrométrico ¥y
velocidad de mevimiento.

e suele apilar en hileras rec-
tas Yy separadas por pagadizos
de uno a dos metros de ancho.

FPara e transporte se han de
prevesr caminob thds anchos, de
ocho &a diez metros. Las travec-
torias de l1as pilas estarbn en
direccibn al viente domihante,

El patio de secado serbh: plano,
atto, con buen drenaje vy no de-
be tener obsticulos que mpidan
la libre circulacidn del aire.

Depbe evitarse el crecimiento de
vegetacibon y acumulacién de
desperdicios, por 1o general se
cubre el suelo de grava o cas-

cajo, para soportar el pesc del
transporte vy de manerasa que el
agua circule con facilidad.

PRECAUC | ONEE

La maders recién aserrada no
debe exponerse directamente at
501, debe tratarse contra el
ataque de hongos & insectos,

Se efectuard una clasificacisn
en cuanto a8 su especie, dimen-
s1ones Yy calidad, para fograr
un secado uniforme y tener un
me jor control de existencias,

Se deja 1a madera en el patio
de secado hasta que se haya al-

canzado un C.H. final de 45 v
23 Z (en tablones de madera
dura como el encino o roble de

50 X 100 X 2440 mm. de 1argo
durante 30 dTas mis o menpos ).

VENTAJAS

- E5 un mEtodo muy econd&mico
por cuanto la fuente de energta
es gratuita., - - . :
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DESVENTAUJAS

- 6 necesita
de exposicidn.
- Se alcanhza
groecdépico del
cado.

- control muy

un mayor tiempo
un equilibrio hi-
lugar del se-

limitado de los
diversos factores que intervie-
nen en el proceso, comeo l1a ve-
locidad por ejemplo.
~ Dependencia del
varigciones diarias,.
- La invers&ibn econdmica perma-
nece titnactiva durante un tiempo
considerable.

clima y Ssus

3.7.2 SECADO ARTIFICIAL

El principio en que se basa
este sistema de secado; e8 re-
ducir el C.H. gradualmente me-
diante ta aplicacibn de calor,
en 1as estufas de secado Be va
sustituyendo el aire himedo por

aire 6eco hasta que la madera
haya alcanzado la humedad de
equilibrio deseado,

VENTAJAS

- La madera sufre un menor de-
terijoro,

- Ef tiempo de secado eB mencr,
con o que &1 espaci©o requerido
para almacenamiento disminuye
por cuante existe una mayor ro-
tacién del materiatl.

- Be logran contenidos de hume-
dad programables y el proceso
es totalmente controlable,

~ Debijdo a tas altas temperatu-
ras a que |as maderas 5 en-
cuvepntran sometidas; las resinas
de algunas especies, brotan a
ta superficie en su mayor parte
evjtandose el sudamiento que
posteriormente decolora o le~
vanta los acabados,
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- La madera secada de 70-a
93.C.,adquiere ta propiedadg- de
hacerse menos higrosc&pica, por
o tanto es menos vulnerable a
los cambios atmosfEéricos, es
decir trabaja mencs en los pro-
cesos de manufactura y reciben
me jor a los adhesivos que nor-
malmente se& aplican himedos,

DESVENTAUJAS

- €& necesita una inversidn
inical relativamente alta,

- Se gasta energfa ¥ combueti-
ble cada dia m6s co6tlo0s0.

- Existen consecuencias que de-
terioran el ambiente, por el
uso de ciertos combustibles
contaminantes.

PRINCIPALEE TIPOS DE ESTUFAS

Las estufras en generatl cohstan
de c¢uartos o cAmaras que pueden
construirse de diversos mate-
riales, como @] concreto, el
1adrillo, metal e inclusoe ma-
dera; e] tamafioc depende de |las
exigencjas de ta industria vy
del mercado.

HORNOS PROGRESG | VOS
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e clasifican en dos: de circu-
lacidn forzadas y de circutlacibn
natural Yy pueden ser de atimen-
tacidn transversal © longitudi=-
nal, a8 caracterizan porque 1|as
cargas dJdeé madera, & desplazan
en un mismo cuarto el cual ests
acondicionado con zonas de di-
ferentes c)imas; hacia la en-
tradas, 1a temperatura &8 baja y
ia humedad relativa alta, en ta
puerta de salida, ta tempera-
tura es alta y la humedad rela-
tiva e baja. Como e! proceso
permite continuidad cada vez
gque sale una pila de madera
seca, 8e introduce otra nueva,
existiendo en el interior otras
pilas an procesc de secado,

Este tipo de estufes facjilitan
y economizan ta manipulacién,
se¢ recomienda para grandes vo-
lamenes de produccién.

EGTUFAE DE COKPARTIMENTO

Una
ras
nece
perm: tiendo
forme,

res,
miento
mis
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vez? qQque se cargan las cima-
de secado, '8 madera perma-

en condicidn estitica,
un secado mbs uni-
la circulacisn de aire
forzada mediante ventijado-
para acelerar el movi -
del aire; ®] combustible
utilizado es diesel o elec-

tricidad.

DESHUMEDECEDORES

su

menta

Se

lefactor
gul ando

travas

miento

(deshumidifica) el
proveniente
de agua contenida en
Trabaja a
atrededor
mecedores
producciones,
comienda

principio bssico ase funda-
en el aire acondicionado.
calienta e aire con un ca-
el&ctrico v se va re-~
1a humedad relativa a
de un sistema de enfria-
que condensa
aire homedo
evaporacidn
la madera.
temperaturas bajas,
de 50:C, Los deshu-
se empliean para bajas
sobre todo s5e re-
para mueblerias y car-

de la

pinterTas pequehas.

SECADORES SOLARES

Lands de] verhilader Eg yuna  alternativa intermed:ia
mdoT entre un sistema convenctional
veritila dor. vmm@*¥ de Gsecado (en base a tempera-
reversible tura y vapor de agua) Yy el de
ﬁi secado al aire iibre,que apro-
’,—b —_—> e < “~, vecha ia energia de 108 rayos
Fe====S1 ¥ sotares.
c:LCS OCeAE CaPR DE
= 2\ W POLETILENG TRKTADD
o &4 AHUMADD
A vertlador
2 e
é/ \; C——————
.——‘—_‘-ﬂ——-‘&
A e
_;_-—-—:.:.——'—’—:-
- e
= ; = e
n'-’ {2t 3 - Ly 2 oy
viechers de wieranbiacdor de calor

Eslvfs de z:oyaggﬁ‘i_‘%ﬁ dode. calcilade diredlamois

Rzassen [daed Dry [ 241

Cecador oolar won paredes de
potichilenc, recrsledte a la ilemperie.
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VYENTAJAS

~ Bi'' se compara con un M&todo
convencional,los costos se re-
ducen hasta en 90 ¥

- §&e puede colocar en cuatquier
aitio, debido a 1as caracteris-
ticas +Javorables de insolaci&n
que presenta el PaTs.

- Se capta energlia 50—
lar; inagotable,gratuita ¥ no
contaminante.

- Inversibn inicial baja, no se
requiere mano de obra especia-
lizada pBra ta 'construccidn e
instalacidn,si 6e cuenta con un
proyecto de antemano,

FUNCIONAHIENTO

El efecto que se requiere es el
de invernadero; 1a captacién de
les rayos solares se realiza a
través de colectores, sean de
placas obscuras o cualquier
otro material que retenga et
calor.

uUna camara de secado provieta
de ventiladores que induzcan la
direccisén del ajre por tas pi-
las de madera, ademsSs es conve-
niente proveerse de placas des-
viadoras,colocadas en los ex-

tremos de la pila para evitar'

fugas de ajre caliente,

Otro desviador instalado en la
parte superior del cielo raso
controla efectivamente la cir-
culacié4n del aire,

Estudios experimentales han lo-
grado resultados altamente po-
sI1tivos, alcanzando una humedad
final de 1 ¥ contra 2t ¥ de
humedad en maderas secadas al
aire libre en perijodos de
tiempo semejantes,puesto que l1a
temperatura ! interior 18
camara es en promedio c.
m&s atta que la registrada en
el exterior. s

Es importante sefalar 1a

madera no sufre mayores esfuer-
ZOS5 internee,por 1o que sy uUso
K4 aprovechable,

final esB 100
estos tipos de
comiendan para

estufas se
instalarias

pequefiag industrias,

VENTILADORE f

re-

en
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4 MMNDERAS PREFABRIGADAS

En los Giltimos tiempos ha sur-
gido ta necesidad de substiturr
o por lo menos reducir el yso

ihdiscriminade que &8Be reajjiza
de 'a madera adlida,una de 1las
alternativas en este empefio

constituye la construccidn de
tableros prefabricados, lo que
ha permitido tener un control
mie precisc de 1as aplicacio-
nes, se logra una mayor resis-
tencia en todos los sent idos
del tableroc y por otro lado se

procura un mayor rendimiento ge
ias maderas finas, En la actya-
lidad

existen varios tipos de tabje-

roe prefabricados:

q.1 TABLEROS
alistonados.

ENL | 6TONADOS -]

Les tableros con alma de tiras
o listones ha cobrado mucha im-
portancia en ta industria del

mueble, s& usa c¢como materia
prima, listones que tengan un
corte muy recto,no necesaria-

mente deben ser canteados.

- Ha5 ¥y

Inciuso pueden ser de madera
residual de aristas vivas, o
también pueden ser de especies
semejantes sobre todoc en las
caractristicas de BUS coh-
tracciones por ambos lados de
las juntas pegadas, estos ta-

bleros pusden usarse como pro-
ducto, final o pueden servir de
alma para tableros contrachapa-
dos,

BLOGUE/

—— T ———
SIMET EIMD)

ENCOLADG FOR 3 PUNTOS &N LINEA

Ultimamente se UsSan para ia fa-
bricacisn de paneles, exten-
diendose el uso de listones de
aglomerado.

(Los tableros de alma de madera
s51ida, estsn formdos por blo-
ques de madera SsSuave de prefe-
rencia, se cuidarid que los can-
tos Ge encuentren lisoes, cuando
el anche sobrepasa de 50 mm, s
necesario ensamb lar, cuidando

Que 'a figura formada en la ca-
beza de los listones por l1os
anillos de crecimiente se en-

cuentren alternadas.

25, :40 ™
== 3

P:gadu per lab :arﬂbs

carlee '\'Em%m\cm! es
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Una variante es. la fabricacién

de tableros con alma: laminar. .
{madera contraplacada) su. RG-
cleo cohsiste en bilogues de 13

a 25 mm. de espesor por 25 a 40
ihm. de ancho,

1
— G heStve

_L' bioque oe made.na'*trdadq

4.2 TABLEROS CONTRAPLACADOS~
MADERA TERCIADA (Plywood -
Triplay - Triplex)

floumm LOEADA PoL DEsguro-  FOURA CWTEWIDR ped REBA
LLADO ST LOWEA UNMAYRz APRo- AP i Alneue HAY o MR
DEsPEEcTice, La Fours 5 WS
BIELE § GEOMETRICA.

VELHAMEDSTY DE HALERA

S5on tableros producides con Ja
combinacidn de wvarias 1aminas
de chapa de madera, la estruc-
tura ha de ser sim&trica con
respecto a la 1dmina del cen-
tro,existen en el mercado en
tamafos normalizados de diver-
sas dimensiones.

CONSTRUCCIGON BALANCEADA

Es vital en un tablero tener un

batance en ta construccidn,
ello lo hace mis resistente a
los cambios de humedad y prin-
cipalmente a los esfuerzos a

los que se epncontrarsa semetido.

E!? uso de [Sminas en NOmero im-
par, logra un buen balance, la
disposicidn de estas |l aminas

‘con respecto at nOclee o cen-

tro,  tiene su opuesta si1milar y
-paralela; cada capa debersd con-
servar constantes Jlas siguien-
tes caracterIisticas: grosor,
especie, contenido de humedad ¥y
ditreccién del grano.

Es importante lograr un buen

balance y estabilidad de 0B
tableros delgados, de S mm.
(3,s8") o de menor espesor que
deban conservarse planos, rara
vez sucede &sto, por lo que se
prefietre usarlos para amoldarse
a cualquier forma, dada su

flexibilidad; &sto que podrTa
ser un problema se transforma
en una ventaja.

Para paneles mAE gruesokE; e5 de
mucha importancia dicha es-
tabilidaa; en tableros de t9 mm
{(3/4") 0 Mas, el centro puede
tener efectos directos en el
grado de planietridad o whifor-
midad deseada.

HETODOS DE CORTAR CHAPA




FABRICAC|ON. ~

Las l1&minas que
conforman e1 tablero &son adhe-
ridas con agiutinantes que re-
accionan con calor, mediante
presjidn s¢ logra una unidn com-
pacta.

El centro o corazén puede ser

de varios materialesn:
- Madera s&lida.~Las especies
que tengan mayor estabitidad

dimensional.

- Chapa

- Tableros de particulas

Corazon de tablzre de partizulas enmarcado)

-

c6

- Tienen estabilidad dimensio-
nai

- Resistencia en todos
tidos,es un material
pico.

- Fb&cit de 1lijar,
supearficie terea.

- FScil de cortar y de magquinar
- Poco desperdicio, mis aan si
jas dimensiones de los tableros
son grandes.

- Por su capsacidad de recupera-

los sen-
isotrd-

mant:eneg una

ci&n,se hace ftactible dobtar en
radios razonables sin daho al-
quUno, dependiendo del grosor
del tablero.
DEBVENTAJAS

- Dificultad en Ja realizacidn
de buenos ensambles .

~ EB f8cl) de ctavar y atorni-
1lar en tas caras, Mmis no en
tos cantos, no permite una
buena adherencia y tiende a
deasprender las capas, Produ-
ciendose dafos dificiles de re-
parar.

- Muchos tableros disminuyen su
resistencia,una vezr expuestos a
la intemperie en especial 105
que han sido fabricados con ad-
hesivos disueltos en agus.

PROPIEDADES

- G&e caracteriza por ser esta-
ble en todas sus dimensiones.

- Resistente a las polillas,

- Aislador de temperatura vy
acGsetica.

- ignTfugo e impermeable,aunque
en situaciones dristicas de hu-
medad y temperatura,pueden mo-
dificarse estas propiedades.

- Tabteros de
densidad

Estas Gltimas son muy raras de
encontrar en el mercado.

fibra de mediana

VENTAJAS DE LOS TABLEROS CON-
TRAPLACADOS {s& compara en re-
lacidn a la madera sblida),
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PROPIEDADES DE DOBLADO

tLa madera contraplacada
normalmente en
planas,

B8 UBa
aplicaciones
6in embargo dada la fa-

cilidagd de recuperacidn o resi-
liencia del material, es po-
sible doblar en pequefiok radios
de curvatura, todo dependerih
del espesor de las Ja&minas
empleadas, de la elasticidad
del " adhesivo ¥ de ta especie
utiltzada.

Es muy comin doblar contrapla-
cadas de 3 1aminas del mi emo
gresor y que carecen de centro
© corazdn; para otras especifi-
caciones, da buenos resultados
dnblar tableros formados de 2
1aminas o© namero par y Qque e}
sentido del grano se encuentre
en una misma direccién,

El corazdbn dificulia doeblar ta-
bleros gruesos, sobre todo s&i
se quieren curvats en radios
peguefios.

RADIOS DE CURVATURA en mm

espesory a lo largo a travsés
del grano | del grano

6.3 609 i 2814

9.5 1371 914

12.7 2438 1828

15.8 3048 2438

192.0 3657 3048

ADHES I YOS

Los mas comunes son sintéticos,
1 | amados comunmente resinas,
dentro de las cuales las més

empleadas son las termofijas:
-~ UREA FORMALDEHIDO.- Reacciona
con un catalizador, s& usa para

tableros no expuestos a8 l1a in-
temperie,.
- FENOL FORMALDEHIDO.- Es muy

resistente a la humedad, por lo
que se usa para tableros ex-
puestos a la intemperie.

- MELAMINA FORMALDEHIDO.- Huy
usada para la fabricacibn de
tableros decorativos.

- RESORSINOL FORMALDEHIDO, - pe-

gamento muy fuerte, resicgtente
baljo condiciones Severas, Be
utitiza para especiffcaciones
navales © aeronfuticas, 2% muy
co5t080.

Con el F¥in de abaratar ceo&tos
se adiciona a las resinas un
porcentaje de "harina técnica*
de cereal,hasta cumplir con un

minimo de calidad requerida,

Una mayor informacidn sobre ad-
hesivos 5 encontrard en el ca-
pTtuio B,

DEFORMACIONES

Los alabeos y torceduyras son
consecuencia de las contraccio-
nes, torceduras o mala fabrica-
cidbn del tablero, si la madera
contraplacada se mantiene con
un contenido de humedad cons-
tante vy en su fabricacisdn se
mantuvo plano, lo seqguira
stendo aGn cuando las condicio-

‘nes ambientales varfen.

Ao
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4.3 TABLEROE DE PARTICULAS

4.3.1 TABLEROSE AGLOMERADOS

Uttimamente se han impuesto en
el mercado,este tipo de table-
ros, especialmente por 8u bajo
costo,

A pesar de ser una tNdustria
reciente, constituye el seg-
mento mEs importante en la fa-
bricacidén de tableros, Para su
uso hay que considerar las pro-

piedades fisico - mecanicas,
asi como las diferentes ca-
! idades exjatentes, respecto a

1as condiciones a lase Que va a
estar sometido el tablerop.

e clasifican principalmente
por e| tipo de adhesivo emple-
ado en su fabricacibn.

TIPO ¢

Tableros en base & resina de
urea ~ formaldehido, usados en
interiores. :

TIPO 2

Tableros con

prueba de agua, existen en va-
riase densidades: alta, media,
baja; por el proceso de fabri-

cacidbn se ctltasifican en:

Extruidos y laminados.

v
TABLEROS EXTRUIDOS

.
paDo PE EXTRUSMOMG

1 ALMES TAS
corTe = Bl
NN

TERLIDT

|

adhesivos  a.
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MEtodo mae antiguc que consiste
en prensar perpendicularmente
las caras, por accién de pilan-
chas calientes. Este método
lleva consigoe algunas desventa-
jas,entre ellas: debido a que
1 as partfculas son empujadas

hacia e] dado de extrusibdn,la
mayorfa se va ordenando en sen-
tido perpendicular a i{a super-
ficie.

.
PR e TRUSIoN

Fomicion DE. LAS PARTICULAS

telegrat|ando desigualdades
desde e] centro a la superfi-
cie, presentan ademss una Gerie
de escamas en la periferie, por
1o Qque el aspecto de |as super-
ficies es bastante sspero; es
notorio tambi&n wuna falta de
estabitlidad en el sentido de ia
extrusién, dado que 1a aglo-
meracidn y compactacibébn se rea-
liza en forma perpendicular a
la superficie del tablero.

PROCESO DE LAMINADO

|
|1
Eii
I\ [+
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Las partic
Jor, en di
las +fibras
sb 1 ida, po
sistentes

tantes per
perticie.

que son mi
el ordenam
es aleator
lo hacen e
tat.

Este méto
cuente, 9]

cidn se lim

gados, los
nuaci&én pa
yor grosor.

ORDENAM IENT:

Se evita |
blerocs cu
6eme jantes,
partfcula

a la otra,
acomodamien

Hateria pri

§e usan as
de pilant
anuajes, e
tablercs a
con partft
1ino,
algoddn, yu

Exigten ag
culas gran
agradable

rasos, por|
para cajas
sistencia

baja. El t
duccidbn es

csham

las se orientan me-
eccibn al sentido de
como en 1a macera
r 1o Que sO0N M8 re-
A los esfuerzos cor-
endiculares a la su-
e dice por o mismo
estables, wi pien
ento de las fibras
o, Ia mayor cantidad
direccidn horizon-

Ho es el
W embargo

mis fre-
la produc-
ita a tableros del-
que se unen a conti-
ra formar tos de ma-

D DE LAE PARTICULAS

-] fabricacidn de ta-

vas partfculas sean
por cuanto cada
transmite su posicidn

impidiendo un buen

to.

ma

}illas o particulas

5 lignocelul&dsicas
B factible realizar
emss de madera,
culas de palimeras,
o, bagazo de cabha,
te; etc.

tomerados de party-
des, por Su aspecto
es usado para cielos

lo general sirven
de embalaje, su re-
a ta traccidn es
ablero de mayor pro-

s formade por 3 ca-

pat f@raduadas, ia del centro
esth formada ae particul as
gruesas, en la periferia se
distribuyen las particulas fi-
nas.

En todos los casos €6
tante }la geometria de 1as par-
ticulas, indudablemente (os ta-
bleros de particulas no tienen
1a rigidez que la madera s&lida
tiene en direccidn a la fibra.

impor-

Las contracciones Qque sufrean
estos tableros, por cambios de
humedad, son seme jantes a l1os
tableros contraplacados Yy se
encuentran cerca de 0.% Z. La
sujecid4n meclnica perpendicul ar
a ila superficie, funciona siem-
pre y cuando el conector sea el
apropiado,

La orientacién de las par-
tTculas virtuaimente eliminan
el riesgo de desprendimiento
de capas, 8 pesar de ello, como
el centro es menos denso que la
superficie, disminuye el poder
de fil jacidn.

De todas formas el recubri -~
miento de 1as carat con chapas
y 1o bordes con maders s6lida,
incrementan tanto 1a estabili-
dad como 1a sujecidn mecsSnica.

4.3.2 TABLEROE DE FIBRAS

e encuentran formados por del-

gadas <fibras compactadas a pre-
sibn Yy aglutinadas por sus pro-
pias resinas,més una c¢antjdad
de pegamento que reacciona con
calor.

Los tableros mis usados en fa

fabricaciédn de muebltes son los
de media densidad, {de 2C a 22
Kg) de 2440 x 1220 x 25 mm.

E1l resultado es una superficie
lisa Yy suave, en cuyos bordes
es factible; moldurar, pintar,



'lljar.

o puede recubrirse con
18minas pléesticas , vinitl; etec.

TIPOS DE TABLEROS

Por &) procesoc constructive se
clasifican en: prensados Yy no
prensados; en hamedo, semiseco
y seco; por su densidad se cla-
sifican en: tableroes aislantes
de baja, de media y alta depnsi-
dad; duros y exiraduros.

Las propiedacdens de 105 tableros
de fibra estin en funcisdn de A
longitud vy dismetro de las fi-
bras, se prefieren por elic las
de conTferas, sobre todo por 1a
gran cantidad de <{ibras apro-
vechables,

30

Estén constitulidos
ponentes principales:
relleno Yy l1Sminas de
miento.
son paneles que sirven para la
fabricacibdn de muebles, puertas
de tambor, divisiones de am-
bientes; etc.

per 3 com-
marco,
recubri-

El material de rellenoc puede
SBr dge diversos materiales:
listones de chapa de madera,

papel impregnado <¢otocado en
forma de panal, tiras dJde table-
ros de fibras o de aglomerados.
Para Ja construccidn de estos
tablercos se requiere:

- Preparar los bastidores.

-~ Las carps de recubrimiento
- Aplijcacidn de adhesivo
cuado.,

ade~

rTABLERpE ALVEOLARES

= HoS Y
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5 MAQUINAS PARA MADERA

5 MAGUINAS PARA MADERA

Existe en 'a actualidad wuna
gran variedad de maquinaria
para el trabajo en madera, en
este capitule analizaremos las
caracterTsticas mis importantes
Yy €1 funcionamiento de cada una
de el tas,

Para este an&lisis se ha tomado.

en cuyenta la maquinaria de m&s
use en la pegquefia industria vy
que redne las siguientes ca~
racteristicas:

- Bon estacionarias.

- Ecspecializadas en un solo
tipo ae operacidn.

- Reqguieren e! conirol y manejo
indyvidual i Zado.

- Alimentacisn manual.

Uitimamente han aparecido una
serie de mecani{ismos que Se pue-
den incorporar a ta maguinaria
con el fin de convertirlas en
semi —automs&ticas, dichos meca-
NiIsMos han logrado reducir con-
siderablemente el tiempo de
trabajo y por otro lado, se ha
me jorado la ejecucidn, sobre
todo en cuanto a precisidn. N
En el caplftulo 7 se analizan
algunos de 25tos mecanismos,

CLAS I FICACION

S¢ puede hacer una eclasifica--

cidn de acuerdoc a 1a.~ funcidn

que cumplien: . : G

- De corte: IR

sierras circulares: de-banco.y
: radiales

sierras de cinta
sierra de calar o de marque-
terta,

- De labrar:
Cepillos: canteador o

. regruesador
Taladro
Torno .
l.iJedras: de banda

de disco

Trompo o fresadora vertical
Espigadora
Hortajadora o escopleadora

5.1 MAQUINAS DE CORTAR

S.1.14 SIERRA CIRCULAR 0 sierra
de bance, 6 de mesa

Su funcid&n principal es reali-
zar cortes longitudinales, sin
embargo, su versatilldad de-
pende del ingenio del operador
y de los dispesitivos que se ‘|e
adechen.,



GUAS PARA CORTAE TABLERDS Ehl SleiTino | osduTUCWIAL

'a sierra es un disco plano
dentado montado en uh eje de
rotacién, parte de 1a sierra
sobresale por encima de 1a mesa
y puede elevarse, bajarse o in-
clinarse; de acuerdo a las
necesidades de corte,

La mesa s8 robuesta Y resis-
tente, absorve todos 106 movi -~
mientos con una correcta suje-
cidn al piso.

TIPOS DE GIERRASE C|RCULARES

W Tpee e dioes

CORTE  NORMAL wlan ol
mtnﬂwm.g torles

‘\f\qu/\/qLﬂt,?’ havoweriales, oy dadles
g:ﬁquxw#uxm-

CORTE  TRANWERSAL BS de b yismos

La Serm ombivadg

Trene Aok dipch de dieviles

- Lla de diegdes i
oM Badicion) vl se usa para cortar

{ablens dechapg .

AL (opual que los
diefes de carburo |
COLTE TRALERSA FalD

PENTES (w ww\a%o w.e.-t vy
Bf CARBUD D T

Snmne—

P R L A N R PR PR

Correclo  mencr fFriccion, lboa dientes tienen

mayor \:.-uhlaaon Recaudion: Usar oispositi

e
" SAIL LTI ST, . LT VA7 LN TEME Gl g d ™ e PP o

Incorrecde Hayor superficie en contackh com
los Aiewles, mayor posteilidad de que. se quemn

Existen una variedad de 6&ie-
rras, para cada tipo de tra-
bajo. .

- Con eje inclinable

- De mesa mdvil

- Con mesa mdvil blindada

- Escuadradora con mesa m&évil

- Escuadradora con trazador

- HMultiisminas de cinta automi-
tica

-Con doble disco

MANTENIMIENTO

Como toda maquina requiere una
limpieza regular, lubricacidn e
inspeccién.

-~ ESB necesario mantener un ca-
lendaric de chequeo, sobre todeo
de) cojinete de bolas y de la
mesa deslizable.

- Verificar si 'a sierra Yy la
guTa estsn a escuadra.

- Hantener completamente limpia
la mesa de trabajo, nunca poher
envages de vidrio o herramien-
tas.

- Afilar periodicamente la sie-
rra para evitar desperfectos y
desgaste.,
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SEGURIDAD |

La sierra circular:- es una de
tas m&équinas més peligrosas, al
operario tomars todas las pre-
cauciones del caso.

- €0 primer lugar debers pro-
tegerse con gafas Yy masca ri-
\tas, de! lanzamiento de par-
tfcutas,

- La colocacidn del cperario
sers siempre frente al eje de
la sierra vy a ia izquierda, lo
mis cerca de |8 mesa.

- 6G6e procurar$ que el eje no se
caliente para evitar altas tem-
peraturas que pueden ocasionar
el destemple de ja sierra,.

| - sierra. circalor,

cui melas smplio
S8 cbfiene maxima
Trecusan

« Como la sierra suele ser fina
y de diametro crecido, puede
vibrar durante la marcha, evT-
telo colocando un gulTa-hojas,
que son cojinetes planos que
mantienen sujetas a las caAras
de la sierra.

- Mantener bien lubricada,
tanto la mesa de trabajo, como
la sBierra; sobre todo para cor-
tes de maderas duras y resino-
86 .
6.1.8 GEIERRA DE BANDA o de
cinta

Lol T o e
RN TAR o

Ee una miquina indispensabie en
cualquier taller, La principal
ventaja respecto a la sierra
circular es; suU seguridad ¥ f&-
¢il operacidn, se obtiene ade-
mais mayor profundidad de corte




con menor potencia. Por ejem-
plo; con t H.P. ¥ con una sie-
rra de 510 mn de diSmetro del
volante, es posible cortar de
200 a 250 mm de profundidad.
Otra ventaja es que el ancho de
corte es muche menor y por 1o
tanto el desperdicio es mTnimo.

Es mis fiexible en cuanto a la
direccidn de corte, se adapta
facilmente a la realizacidn de
cortes cuUrveos y circulares.

Es de f8ci1 limpieza ¥ su pre-
cio es menor que una sierra
circular.

En e mercado se encuentran
desde¢ sierras gigantescas para
grandes aserraderos, hasta pe-
qufias de 250 mm de diSmetro de
vojante para trabajos caseros.

8e compone bsslcamente de una
elerra cinta sin~fin que gira
entre 2 volantes, la sierra
atravieza ta mesa en donde se
coloca la pieza de trabajo,

66U usc es muy varlado, sirve
principalmente para cortes de
formas curvas que no requieren
de mucha precisién,

Puede operarse de 2 maneras:
cortes 8 mesa 1ilbre o c¢on so-
porte, dependiendo si se trata
de trocear tablones o para rea-
ltzar cortes curvos.

DATOS TECN [ COS

- Dimensi ones de Ja mesa: de
750 a 680 mm de largo x 600 a
780 de ancho.

- Diametro del volante: de 350
mm a 450 mm, Se consigue mayor
versatilicad con ja primera.
Para trabajo pesado 750 mm,
profundidad de corte 400 a 500
min,

- Potencia del motor de 2 H.P.
a 4 H.P.

SEGUR 1 DAD

4

- lL.a guTa de protecci4n se en-

contrari ligeramente sobre la
pieza a cortar,
- Al colocar 1a sierra, 108

dientes deben encontrarse hacia
abajo.

- Las tapas de los volantes de-
ber-én estar cerradas cuando la
sierra est& en uso.

dedievie
o diex
medida estandar
] 2
SMETd horma) Aﬁﬁgiﬁjfa
ma ploidal
- Para operar, colocarse frenpte
a ta sierra, tomar firmemente

1a pieza con las doge manos y
acercar a la sierra por ta 1%~
nea de corte marcada, guTandola
y presionando hacia adelante,
hasta terminar el trabajo.



DATOE TECHICOS

- Capacidad de avance en cortes
transversales a 01 350 a 400
- M.

* - Ccapacidad de avance longitu-
dinal: de de 65 a-680 mm.

- Capacidad de avance ine¢linado
a 4%5-: hasta 285 mm.

- Ppiametro de |a sierra: de 280
a 400 mm.

- Potencia del motor $1.35 a 4.5

H.P.
Esta formada por una sierra - Profundidadg de corte, con
circular situads por encima de sierra de 250 mm de diadmetro!
la mesa de trabajo, se desplaza 70 mm.
solidaria &l motor a travE&s de
un brazo superior, a diferencia ACCEGBORIQS
de 1as demAs sierras, 18 pieza
que ha de ser cortada 6e man- Por sBU versatilidad de movi-
tiene +ija a ia mesa, mientras miento puede conver&:rﬁe facil-
gque se acciona ta gsierra en mente en : Ll jadera de disco o
sentido axial hacia la pieza, de tambor, fresadora, taladro,
caladotra; ete,
El brazo en el que se sostiene
1la sierca, acta comn pivote en

relacidn a ta columna, lo cual
le da una gran versatilidacd b3
puede girar deede 90- hasta
cualquier Gngulo deseado, es

pesible entonces realizar cor-
tes rectos o inclinados,

CHACLANES BEN N/

LI
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5.1.4 CALAPORA © sierra de mar- una perforaéi&n previamente're—
queteria " alizada en 1a.- pieXa a calar,
posteriormente se fija . la hoja

con Ja mordaza respectiva.

£Es posible hacer cortes incli-
nados, simpliemente girando la
posici&bn de A mesa {(en algunos
modetos) . .

TIPOS DE SEGUETASE PARA CALADORA

~
1 2

Sy uso &e limita a trabajos pe- "-*"'F’-Iﬂﬁ h s de hgjas q"":“‘\“d"r"”_sm
quefios, como fabricaci&n de ju- d‘mrm‘CE iZ5 a 1563 .
guetes y marqueterTa, sirve 1.- Dentado semigrueso para ma-' N b
para realizar infinidad de for- dera dura. : co
mas curvas hasta donde ta 2.~ Dentado fino para madera-f
flexibilidad de la hoja jo per- blanda. .
mita, la maxima profundidad de 3.- Dentado’ fino para tableroa
corte, rara vez sobrepasa los aglomerados chapeados. L s
15 o 25 mm. 4.~ “bentado semiflno- para.;,

bleros de’ fibras.j' P LT N
La caladora usa sierras cortas “ . co N : . J

y rectas sujetas por ambos ex- .
remos, tanto por su parte supe- P SR S D .
rior como inferior, & través de TICLTHACIOM DEL DIENTE: | MATERTIAL' Y CAPEEIDAOES
mordazas. Dicha sierra o tam- e :
bi&n llamada segueta E€8 mueve
en peqQquefias carreras verticales
de wvaivén, se pueden mentar ho- el
. :  piasodes W tublarss cooos. (52 M
Jjas tan finas, como las que se . G poer e QUFaR M EuB-er OU nastn &0
usan en joyerfTa. : : : R . oE areessr.

Maduran suBvESs W duensiREsth 3D mT
" da acoasor.

PG w morilico ds hasts 13 menode
syomscr. { CurvbE er radars ).
Alumimio He E mm ce aMasDm.CEmLOAT

} oEE s uon- ey cor puladds,
Para realizar cortes interio-

res, &e hace pasar la hoja por



5.2 HAGUINAS DE LABRAR

5.2, " CEPILLO CANTEADOR o can-

teadora o planeadoras

Mrsd ltnmsm»f—‘—‘_’——m_] e g imeits-
..7 e TN

%

Es ta segunda midgquina en
tancia, después de ta
circular. e

impor-
sierra
encuentra en el

grupe de las maéquinas de la-
prar, cemo sU  nombre 1o indica
es una maquina Que sirve para
dejar los cantos © bordes de l1a
madera perfectamente 1isos,
planos . y rectos con el fin de
dejarlos listos para las s©Bi=-
guientes fases del proceso, por
ejemplo para realizar cortes

longitudinales
para ensambles.

en un tab1&n o

CILINDRC CORTADOR

. -DIRECce TE LA PAIEZn,
—

Cuilindro Coflader de pe3 cuchillss
Karfensson A The woedvorizr's DOk Pileon e

l.as cuchillas se
montadas en un fuste que puede

encuentran

_cuando el

ser: cilindrico o rectangular,
este " Gitimo no " es muy comin en
la actualidad, el nimero de cu-
chillas - varTa, usualmente se
fijan 4; 1a forma de suje-
cién,depende del modelo.

En fustes cilindricos, 1o nor-
mal es encontrar 2 c¢uchillas,
sin embargo pueden haber hasta
12; para casos muy especiales,
entre mas cuchillas, mae fino
es €1 acabado.

cortador ha sido
que las cu-

El ¢ilindro
disefado de manera
chiilas tengan un Sngulo natu-
ral de corte correcto, Este
como puede verse, es diferente
del Angulo de rebajo, que es el
dnguio gue forma el filo de 1a
cuchilila con |a pieza de tra-
bajo que sufre el impacto.

La profundidad de corte inicial
se encuentra entre; 1mm y 3
mm., Canforme sea |la pieza a ce-
pillar,

MOBO DE EMPLEQ

Antes de empezar, se nivelarh
exactamente la mesa de 1a iZ-
quierda, con respecto al borde

de ia cuchilla, la mesa no de-
berd quedar ni mi3s alta ni mas
baja que Esta, tos cepillados
defectuosns Yy burdos s50n causa-
dos por este desnivel.,

Se recomienda nivelar, con una
escuadra de madera, no de metal

como normalmente se sugiera.

Y B eA, S MassieA,

7 o (:);

ﬁ? o, PE m—tuﬂnﬂhﬂm B

Dﬂﬂmm
El citindro se
vemente, el ajuste estari;
filo de la~
Iigeramente 1a gscuadrau‘

hace rotanﬁsdh—,
tisto

rasgue

-cuchljlat::



Et operario empugjars la
con tag 2 mahos
ejerciendo presidn para resisc=
tir el empuje de Jlas cuchillas,

pieza
extendidas,

SEGURIDAD

~ E1 desnivetl de la mesa dere-
cha debe seér el adecuado para
el espesor de Ia madera a cepi-
11arse.

- Aseglrese gue jlas tuercas que
sujetan el cilindro portacuychi-
1las se encuentren bien apreta-
das.

- Cercliorarse de que la mesa
fzquierda se encuentre exacta-
mente a8 nivel del filo de 1a
cuchiiia.

- Colocar slempre el disposi-

tivo de seguridad en su tugar.

- No tlevar ta mano por encima
de la cuchitla por nigan mo-
tivo, presionar la pieza contra

'a guTa y hacia adelante,

- No cantear piezas de
sicnes reducidas.

dimen-

DATOSE TECNICOS

- Dimensiones de ta mesa: de

200 a 410 mm de ancho por 2000

a 2300 mm de largo.

- Potencia del motor: de 3.3 a

5 H.P,

- Gufa inclinakle: Hasta 45.,
=Dismetro del cilindre portacu-
chillas, para trabajo pesado:
150 mim, profundidad de certe
maxima: 15 mm.

Para la pequefia industria.

ABOH

- pbi&metro del cilindro: 100

min.

- Profundigad de corte ma&ximoe 9
mm.

RPM del eje: 5000/5500

- pimensiones de Tas cuchillas:
440 mm de largoe por 35 mm de
anche por 3 mm de espesor.

mayor es

Para una produccidn

posible acoplar dos dispositi-
vos adicionales:
- Para cepilltar cantos

- Para arrastre automitico de
ta madera.

o -
&\EE? _; : <
(la madera z%z /

DOS TIPDS OE SUIECION DE CUIHILLAS,
N
@ A). Biirra en {orma
de runa

&) Plaza S :Ta -
dora, ¢

x cuchillng de

N:crq de Yo

Kartensson AH The wuodvocker's Bbe Flran Howse

A
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6.2.2 CEPILLC REGRUESADOR

El cepillado es una de las {a-
ses mMAs importantes del pro-
Ces0, sBirve principalmente para
obtenepr superficles l\isas b4
planas de 1las caras de 1os ta-
blones, el objetive es mante-

nerlas perfectamente paralelas,

E1 cepililado regruesador, se
11ama asl porque al terminar el
labrado, se dejs la madera con

el grueso deseado.

Las partes mis importantes son:
citindro portacuchillas, motor,
poleas, mesas superior e infe-
rior c¢on ajuste dijagonal y ci-~
lindro ranurado de arrastre del
material.

ClLmnDED coETHDoR

RRESSS

— A
Roptuos 0f astiffuccisn
Rartensson AR The wclrorker's Bl Atean P

MODO DE EMPLEO

- Se gradda 1a mesa segon el
grueso que se desea obtener,

- E) operario colocade 8 1a iz-
Quierda, frente a la palanca
entregars la piexa al rodililo
ranurade con 1as 2 manos, cUi-
dando Qque vaya perpendicular a
las cuchillas.

- Mientras ta miquina labra la
madera el operario pasa a8 la
parte opuesta a recibirla. Es
preferible contar con la ayuda
de un operarioc adicional que
realice esta funcidn,

- Los rodillos inferiores no
deben sobresatir, sino unas dé-
cimas de mm, de 1o contrario
ocacionarfan oscilaciones y on-
dul aciones.

- Bl se desea obtener gruesos
diversos, se gradGa 1a mesa,
&6in parar la maquina.

DATQOS TECNICOSB

- Dimensiones de |a mesa: 1100
mm de largo pot 600 mm de
ancho.

- Capacidad de corte:; Hasta 10
mm.

- Cabezal redondo de 3 cuchi-
1las.

- Dismatro del cilindro corta-
dor: De t00 mm a 150 mm.

- Hotor: de 7.5 a 10 H.P.

- Grueso madximo de la madera:
1680 mm.

- ¥Yelocidad del eje: 600 rpm.

TIPOS DE CEPILLOS
- Cep:tladora blindada con mesa

.. rectificada,
- Cepilladora de una cara.

~ Cepilladora desvastadora para
4 caras. . _ )
- Existen tambilen cepilladoras

~autombticas ¥y otras que cuentan



con afitador de cuchillas in—'
corporado.

SEGURIDAD

- Bi por cualquier causa 1a

piezsa se desviara en su trayec-
toria;j
acto el motor, posteriormente
se baja 'a mesa y se retira |a
pieza con precaucién, se sube
el plato a 6U Bitio Y se em-
pieza nuevamente.

- B8i la madera a trabajar es
resjnasa, es conveniente im-
pregnar Ja mesa y los rodiltos

con un lubricante de baja den-
sidad, como petrSleo o diesel,

- EI1 operador no deberd si-

tuarse nunca frente a 1la ma-
quina durante eil trabajo, |as
cuchiltas pueden despedirse ac-

cidentalmente, con grave riesgo
para e} operario.

65,2,3 TALADRO o perforador de
broca

es Necesario parar en e}l

Existe en el mercado gran can-
tidad de modelos y marcas de
tailadros, e) més comGn es5 el de
avance manual de bDance © BO-

bremesa, es muy utitizado por
su versatilidad; ya que puede
transformarse en !ijadora o re-

bajadora. (si cuenta con cambio
de velocldades).,

SUt uUuso Be timita a perforacio-
nes o© barrenos, es conveniente
adgquirir un taladro que cuente
con velocidades variables; para
maderas duras se Usars una baja
vetocidad, mientras que una al-
ta velocidad proporciona mejo-
res acabados, sobre todo en ma-
deras tropicales.

TIPOS

Taladro de broca mechnica:

-~ de pie (para piezas drandes)

- ge sobre-mesa

- de husilios © portaherra-
mienta mGltiples.(taladro mul-
tiple)

Taltadros avtomiticos:
- de miGitiples husillos.

HODO DE EMPLEOC

El tatadrar correctamente su-
pone:

- Escoger la broca adecuada

- Ccentrar y mantener fija 1a
pieza,

- Para una mayor precisidn se
usarsn brocas para madera o es-
peciales, conjuntamente con
plantillias o escantitlones.

Culhs FaCs Perforst PIESAS EN ANGuLo DE

+5% o BAnsore/
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~ EV trabajo con maderas ‘duras )
requiere realizar 2.0 mas empu-

jes, no deberd perforarse de un

solo arranque ‘ya que podrla -
romperse la broca, el T

- A! afilar . las brocas 527;07, L

mars en cuenta que el fjilo es-
cogido sea el -correcto, . ..

TIPOS DE  BROCASE -

existe una gran varié&ﬁq;ﬁdé;
brocas para diversidad  de:tra- -
Bin em-:

tajos especializados; -
bargo, pueden clasificarse en 2
tipos principales:. - s e

A.~ ES5 1lamada broca de punto,
sirve principalmente para per-
forar (metales , 5§in embargo se
usan tambia&n para madera, es
importante tomar en cuenta el
anguls de ataque de lobe gavi-
lanes. las brocas para maderas
(B =~ C) 50N parecidas, varTan
soiamente el Angule gue forman
los bordes cortantes, &stos sONn
menos bruscos © despuntados,

E-C., -E! fusle principal et pa-
irecido al anterior sih embargo
Los labios de la broca estsén
mas entrecruzados, el borde

cortante es completamente dife-
rente, por lo tanto 1a accidn de
corte tambi&fn sers difereante,
con este iipo de brocas se con-
sSigue perfYoeraciones de diadmetro
mds uniTorme y suave.

las bro-
logran

Muchos prefieren usar
cas del tipo A PpPoOrgue

una mayor precisiédn y son rela-
tivamente més fhciles de afi-
lar,

LIt R g

‘5.2.4 TROKPO o

DATOS TECNICOS

- loengitud de surcos: 85 mm.

- velocidad del motor: de 600 a
4000 rpm. Una buena velocidad
para - cualquier prop&sito se ob-

--tiene con 1800 rpm.

perfiladora
vartical o fresadora o tupl

Es una de las miqQuinas mas Gti-
les, por sus maltiples aplica-
ciones, es tambi&n uwuna de 1as
miquinas m&s pel igrosas, por
tuanto trabaja a altas veloci-
dades, ordinariamente de 3000 a
BOOO rpm; lo que impide ver el
didmetro total de la cuchilla,

las cuchillas tienen que estar
bien batanceagas de lo contra-
rio pueden occasichar el que

satlgan cdisparadas, por otro la-

do existe l1a dificultad de
adaptarie dispositivos de segu-
ridad, lo gque provoca a8 veces
imprudenc: as de fatales conse-
cuencas, El mayor nigmere de
accidentes en f5bricas de mue-
bies se deben a descuidos en el
manejo de esta miquina,



Existe una gran variedad de cu-

chillas y de husillos o - fre-
als - como comunmente se . lla-
man.

CORTADOE SoUDO DE PERFRES HOIA BAWRADORA

Todas son rotatorias, montadas
en un ege vertical que sobre-
sale por encima de Jla mesa de
trabajo.

Uso DE PLANTILLAS

la plarhily puede eslar
qrnbnté%hﬁﬁodahamuh
& corlar o mioldorar.

Nortonssn AF The wdewkers b Mam towe

Los componentes b3sicos son:
Husillo moidurador, motor, po~
teas, bandas, eje vertical, [+
husillo portacuchiilas, dispo-

sttivos de seguridad, mesa con
varias ranuras y gurtas,

DATOE TECNICOS

- Dimensiones de la mesa! 750 x
900 mm.

- EJje portaherramientas: 30 mm
de diimetro.

- Rotaciones del husiltlo: de
3000 a 8000 rpm.
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- Movimiento vertical del eje
portacuchiltlas: 100 mm de
largo.

-~ motor: 3 HP.

SEGURIDAD

- Cercidrese que todos los
tornillos B¢ encuentren bien
sujetos, el menor descuido

puede ser fatal.

- Dbejar los soportes con un mi-
nimo de abertura, la estricta-
mente necesaria, elto contri-
buirs a evitar accidentes,

= Las herramientas deben estar
planas y sin alaveos.

- 1los cortadores y fresas se

cohfteccionan en - talleres es-
pecializados y pueden ser de
acero inoxidable, en &1 mercado

las mejores son de carburo de
tungsteno.

G.2.5 TORNO

El torne es una miquina de al -~
mentacidn automética o manual
que sirve para realizar todo
tipo de piezas cilfndricas, c&-
nicas o esfé&ricas.
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TORNOE MHANUALES

Existen 2 tipos de torneados:
Torneado entre centros y torne-
ado en 1 punto © disco plano,
comunmente 1lamado ™ al aire *-,

CURNDD N0 SE BECOSMIENDA ATORMILLAR
LA PIEZA D= TRMAlo, SE USWRA] EREEL

APHE SIS
Fara tornear piezas longitudi=-
nates; las dimensiones de un

torno se& encuentran entre 750
mm Yy 900 mm méxime., La distan-
cia entre puntos se encuentra
entre 550 y 750 mm de largo.

E dismetro del disco es nof-
malimente de 360 mm.

Para tornear piezas planas como
platos por ejemplo, . se hacen
montandolas en un disco plano,
el disdmetro mayor de una pieza

An

como &stas estari determinado
por el deble de la altura del
centro del disce a ta superfi-
cie del banco.

rinme

T BaNcApa

DATOE TECNICOS

~ Motor: de t H.P. 8 & H.P.

ES indispensable que 1a veloci~
dad sea variable, algunos mode-
los tienen 3 o -4 velocidades
del husilio. tas mas comunes
son: 425, 800, 1400 y 2300 rpm.

- Et! tamafo de 106 discos pla-
nos vartTan: desde 75 a 150 mm
de dismetro.

HERRAM | ENTAS
las miés comunes son;: fTormohes,

escoplos, puntacorrientes, gu-
bias etc.
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BEGUR{ DAD
- Marcar los ejes de la pieza
correctamente,

- Anhtes de redondear una pieza

conviena, para facilitar el
trabajo, sacar varias caras de
antemanc con 1la s&sierra © cepi-
l{o.

TORNQS AUTOMAT I COS

A diferencia de 1os tornos ma-
nuales, la herramienta de corte
no se fnueve a lo largo de la
pieza & tornear, en sBUu lugar
existen cuchillas que se montan
sobre un soporte o portacuchi-
llas, cada una 6e mueve en es-
pacios determinados siguiendo
un patrétn de corte establecido.
En wun torno M™Mattison por ejem-
plo, las cuchillas rotan a al-
tas velocidades, mientras que
la pieza gira lentamernte,

TORNOS COF | ADORES

El torno copiador se asemeja al
torno manual, donde, la cuchi~-
lla descanza en un respajdo Yy
se usa adicionaimente una
plantilla; se emplean 2 cuchi-=-
ilas en 1la operacibn.

Algunas mSquinas grandes pueden
producir piezas torneadas de
hasta 200 mm de didmetro por
1200 mm de targo, el nGmero de
piezas producidas es de 800 por
hora. Las plantitlas coptadoras
son realizadas en 1&minas de
metal y estdn disefadas para
seguir su contorno o perfil.

La pieza a tornearse podr$ ser
de secciédn rectangular o circu-

tar, puede estar perforada o
no, pero debe ser cortada del
largo exacto antes de que sea

posicionada en la méquina,

e

5.2.6 LIJADORAS
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Estas miqu.nas vienen €N varios
tamafios y tipos, Bsu exacts con-
figuracidn depende de 1as apli-
caciones gque &f requieran.

Existen 2 tipos principales de
lijadoras: De cinta sin fin y
de disco.

- De cinta abrasiva sin fin,-
Birve para Vi jar al hilo
(superfticies longitudinalesa);
dentro de este grupoc se distin-
guen:

- Lijadora de cinta estrecha
vertical u  horizontal, espe-
cialmente para lijar cantos.

- Lijadora e cinta ancha, para
tableros chapeados y Jaterales
de cajones ya ensamblados.

DATOE TECNICOS

- Dimensiones de Ia mesa; de
2600 x 800 mm.
~ Dimensiones de la lija 7400 x

150 mm (distancia entre centros
de las poleas)
- Motor: 5 H.P.

Lijadoras de disco.- Es un
disco plano de acero o de alu-
minioc, al que se le adhiere una
hoja circular de papel de i ja;
como €1 lijade es rotaterio no
e apropiado para superficies,
en cambio e5 excelente para

iijJar cabezas, retocar cortes a
inpletes {a 45°), terminado de
curvas por suU parte externa;
etc. \

RECONENDAC ! ONES

~ Empalme de |a cinta.-Pegar
fos extremos de la cinta des-
pubs de realizar un empalme a
4%. sobre una. superficie |lisa,
papel] o teila.

1&1:h= o pepe]
cmhaggz:awﬁ‘camada

- Para lijar maderas bilandas,
se realiza en direccibn perpen-
dicular al grano.

- Para maderas duras, lijarlas
primerc al travEs como en el
caso anterior y luego en direc-
cidn 8 la fibra.

- Bolo e debersn 1ijar piezas
que tengan la misma attura,




5.2.7
.dorm

HORTAJADORA © escoplea-

EB una mBquina muy
zada,
o moertajas rectangulares, 58
puede prescindir de elfa ya que
¢l misme trabajo puede rpreali-
Iarse en aJgunss de las mMaqui-
nas descritas anteriormente,
mayores detalles se veran en el
capftulo -accesorios y disposi-
tivos-.

especiali-
sirve para realizar cajas

HODO DE EMNPLEC

€1 trabajo se realiza con ayuda
de una guta apovaus en 1a.
mesa,que est8 sujeta mediante
prensas, e] escoplo es accio-—-

nado por pedales y la mesa se
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mueve de delante hacia atris de
la 1Thea de corte.

TiIPOE DE MORTAJAS

de morta-
tipos de

Existen varios tipos
Jas, para diferentes
ensambles:

1.- De formén hueco.
2.- De cadena.
3.- De Gtil
gas.

4,- De Gtit oscilante.
S.- Taladros para perncs.,

para cajas oblon~

1 2 3’ 4 5

WD Ebborcdn de B madera pard palses e desirole

Los escoplos Mas comunes BOoN:
(@] 1/4) 31.7 mm (17) 25.4 mm
(3/4) t9 mm (1/2) 12.7 e (1/4)
6.3 mm.
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B,2,8 ESPIGADORAS

Sirve para realizar espiIgas en
los extremos dea (as piezas, es
una miquina complementaris de
'a anterior ¢ iguaimente puede
sustituirse.

Para ensambles en tableroe ma-
chihembrados Yy ensambies de es-
piga invisible,

TIPOS DE EGPIGADORAS

- Molduradora de husillo verti-
cal

- Eapigadora simple

- Espigadora doble

Eeta miquins por su laboriosi-
daad en Ia preparacibn y ajuste
de sus componentes, seclo per-
mite la realizacibn de piezas
en serie, ’



6 ENSAMBLES

AD

se considera un ensamble, 1a
interconeccidn mecanica entre 2
piezas o© mis. Existen 3 tipos
bAticos de ensambles que pueden
presentarse 6olos o combinades,

ENGANBLEE DE TRABAJO

Cuando las piezas son encajadas
Juntas, como por ejemplo; caja
y espiga, con pernocs, a in-
glete; etc,

La mayor parte de 1os ensambles
conocidos sON variantes de tos
anteriores,

DE SUJECION

Donde participa un tercer com-
ponente que une mechnicamente
ambags partes; como por ejemplo:
clavos, tornillos, pernos, gra-
pas, herrajes; etc.

POR ADHERENCIA

Donde un adhesivo forma una
capa continua entre las dos
piezas del ensamble,

Existen 4 consideraciones cri-
ticas que hay que  tomar en
cuenta, antes de realijizar un

diseho de un ensamble de tra-
bajo:

- 6istemas de fuerzas

- Direccidon del grano

- Cambios dimensionales

- Condiciones de 1a superficie

6.1 GISTEMASE DE FUERZAS

Uitimamente existe 128 posibiti-
dad de dar soluciones cientVfi-
cas al respectlo, tomando en
consideracidn que e} mueble
constituye una estructura,.

La ingenierfa del mueble es unsa
disecipl ina que pretende dar
respuestas de este tipo, to~-
mando en cuenta para el andli-
8ils aspectos como: determina-
cidn de cargas de servicio, va-
lores permigibles de disefo, de
acuerde a los materiales que se
van a emplear en |a construc-
cidn e informacién complementa-
ria para el disefic mismo de o086
ensambles.

Con ayuda de ordenadores se han
elaborado programas que permi-
ten evaluar disefios y detectar
puntos débiles en la estructura
antes de que e} mueble havya
sido construldo.

Compresidn Gorle (lateraly

MDA R e o e ——
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Torsion

Tensicn
I ]

Bdid i

Foadey B e Uhdrsiandng Yood Tl prem B85

Cuando un ensamble se encuentra
requerido mecinicamente a una
fuerza de servicio, sea compre-
sibn, traccidn, corte, torsidn;
daberdn tomarse en cuenta los
siguientes principios:

~ Determinar las cargas que ac-
tdan sobre la estructura en
servicio,

- Estimacidn de ta cantidad y
distribucidn del material nece=-
sario en 1a estructura para so-
portar dichas cargas. .
- AnMlisis de Ya magnitud vy
distribucidn de los esfuerzes,
fos cuales se presentan bajo la
acclibn de estas cargas.

- Diseho de ensambles que pue-

dan soportar confiablemente las
fuerzas internas y cargas ex-
ternas gue actuarisn sobre ella

en servicio.

mueble es una
contraste

Lta ingenierta del
metodologTa, que en

con los métodos tradicionales
que se& basan en ) Bistema de
prueba vy error, emplea un pro-

cedimiento que particulariza
las caractervVsticas de wun de-
terminads muebie en funcibdn de
cualquier condicidn de servicieo
que se desee lograr.

de este tipo han sido
en Estados Unidos
unc de ellos

Programas
degarrollados
con notable &xito,
e Jiamado CODOFF. Computer De-~
sign of Furniture Frames; dise-
fiado por ¢l Dr Carl Eckelman en
1970, diche programa €6 una he-
rramienta analtTtica entre
otras, que debe disponer el dij-
sefiador de hoy,

como este servirin para
o8 recursos materia-

Métodos
optimizar

lee en funcidn de 1a resisten-
cia apropiada e 1as cargas que
actdan en un mueble en servi-
cio,
L
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-
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6.2.DIRECCION DEL GRANO

Las. caracteristicas de la BuU~

perticie que intervienen en un
ensamble, tienen subyacentes
lae condiciones de fuerzas gque
vah a actuar. Por egjemplo, las

superfticies mée dificiles de
empatmar son las de cabeza (A),
respecto ael ensamble de pie-
zZas paralelas al grano.

Las fuerzas de
una pieza siempre estd acompa-
fiada de un esfuerzo cortante.
El ensamble m&s comGn es el de
cabeza con una pieza paralela
al grano (B). Los esfuerzos de
tensidn Yy corte son los que ma-
yormente intervienen.

compresidn en

Los ensambles de mayor resis—
tencia & consiguen al unir 2
pirezas en direccidn al grano
{(C). En un ensamble de 2 piezas
cruzadas, de manera que una Eea
perpendicular a la otra, el ad-
hesivo que se emplee Jjuega un
papel de suma importanci& en la
cohesidn de las molt&culas,
claro Que si ocurren movimien-
tos diménsionaies produJcidos
por varijaciones de hume-1ad, el
pegamento deja de cump.ir SsSu
funci&n.

TiPsts mascof DE ERSAMBLES
A, Cub Ll concabata

- gﬁg?am“lbbnpéé

(raral

C.Alblamo &l granc,
el ~ 2

eeler § Rwe Undrstandsg ¥ood Tactoh press 1525

6.3 CAMBIOS DIMENE i ONALES

En un ensamble de cabeza con

cabeza (A), los cambios dimen-
sionales no le atectan, al
igual que en la unidbn de piezas

en direccidn al grano (C), pues
lose anillos de crecimiento en
estos casos suelen estar simi-

larmente conftormados y aunque
ello no  ocurriera, por l1as
diferencias que B5€ producen por
el corte, los movimientos ra-
diales y tangenciales podrian
causar dificultades en 1a for-
ma, miés no en Ja estructura
misma.

En el ensamblie perpendicular al

grano (D) ¥ en el - paraleto al
grano c¢onh cabeza- (B) los pro-
blemas dimensionales son mais
importantes, ecpeciaimente
cuando i1a direccidn tangencial
se opone a la direccidn longi-
tudinat. Los cambioa dimensjo-
nales contlevan un potencial

destructivo que debe preveerse;
por ejemplo, en el ensamble (D)

puede ser muy fuerte cuando
ecsth pegado, pero puede des -
trulrse facilmente come resul-

tade de un cambio dimensionasl.,

- - ——— —
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6.4 CONDICIONES DE LA SUPERF/ -
CIE

Esta Gttima consideracisdn tn-
cltuye 1a precisidn del ajuste y
la uniformidad que permite ta
exactitud, El grado de aspereza
Y 1a calidad en general de ia
superficie, son determinantes a
tomarse &n cuenta.

PRECISION

Tomando en consideracidn las
caracteristicas antes descri-
tas, Ia flexibilidad y el com-
portamiento de la madera en ge-
neral, sobra decir gque no puede
exigirse una Pprecisidn abso-
luta, como en el caso por ejem-
plo de un torneadc para meta-
les, Con la madera se manejan
tolerancias, qQue por otre 1ado
pueden compensarse con otro
tipo de elementos como: culas,

herrajes, aghesivos, prensas;
ete. Otroa factores como e)
contenido de humedad de ia

madera al momento del corte, o
sierras defectuosas, van a in-
cidir en i1a8 precisidn y calidad
del ensamble, nermalmente 5e
mane jan tolerancias de +- 0.8
mm Yy en ingletes «=- {1/5.,

La escala de
der& de 1la

precisidn depen-
naturaleza de cada
proyecto, de acuerdo al acabado
finat, que puede ser burdo o
hasta un acabado fino, existen
adem4s tolerancias Ffuncionales
que PeErmMiten que 1s madera se
mueva tibremente, &n respuesta
a los cambios de humedad

Pieza ©E FUACToN

Hazorn PARA EL TESATFOUD
tw Defo RMRCionm)”

(Uitimamente ests en boga, hacer
uso de c¢anales entre un ensam-
ble y otro; o redondear los
bordes con el fin de reducir
visualimente una faita de preci-
s8idn.

Ejemplo de un ensamble entre un

borde de madera s5lida y un ta-
blero,

B S
e -/;fo ;{
tfe

",;"-._‘.j".’,."‘ PAAR LA chapa & cepillar

R
e wfﬂﬁ
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caral realizado con nformadera,

.

A continuacidn sBe analizarkn
loB ensambles tTpicos y prima-~
rioe, a partir de 106 cuales se
generan una gran variedad de
ensambtlesB; estos sont caja ¥
espiga y ensamble con pernos de
madera o clavijas

6.5 TIPOE DE ENSAMBLES
6.56.1 DE TRAHAJO
6.5.1.1 DE CAJA ¥ ESPIGA

Las roturas mids comunes Bn  un
mueble, dependen por un |lado de
ta Forma de los elementos y por
otro, sU construccidn ¥ estruc-
tura, es A e5ta GItima a la gue
hemos de referirnos.

Caja y espiga es un ensamble
muy combn usado desde leos anti-
guos egipcios, existen muchas
variantes - de acuerde a cada
apticacisdn, rapidéz de ejecu-
cidn y buenos resultados en 1a
construccidn, la resistencia de
una espiga estd en retactdn a
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1a forma del ensamble en sl ¥y
de 1a conjuncidn entre 1a carasa
frontajl (cabeza) y el espaiddn.

tateral o espalih

cara frontal o testa

Podemos imaginar 1a unibn de 2
tabpleros pegados entre 8i, a
resistencia se supera cuando
teanemos mbés superfticie de con-
tacto.

v "”__—-_—?ablere :.
ﬂ?‘;ﬁ;;,_

& 7 , Mayor super-
SN SR 0

la resistenda,

En estos ensambles
ayperfticies gque teciben adhe-
alvo, sin embargo, al momento
de prenBar hoy que cuidar que
por accidn del pegamento @
espigea pueda resbalarse,

g Ty

existen 2

i

Al disefiar 18 espiga se tenderhk
a lograr una mixima superficie
que reciba pegamento. Una es-
pigs de 1/3 de espesor y 4 ve-
ces el largo con respecto a di-
cho espesor e8 usualmente 1a
mejor opcidn,

Las piezas mAis delgadas, Qque
Presentan una espiga fina, son
muy endebles y tenues.

Una alternativa
fuerte y segura,
des)iZamiento Y qQue ademas per-
mite mantener oculta fa espiga,
es 1a que tiene retalsn; at
tiempo que evita torsiones en
ia pieza horizontal, este en-
sambie es bastante comin en
puer-tas expuestas a grandes es-
fuerzos,

extremadamente
que reduce el

L] espaldones no Son necesaria-

mente indispensables, mas bvien
dificulta 11a precisié4n vy loca-
lizacibdn {(no dehe usarse a no

ser que sea absolutamente nece-
sario) .

No correcta correels,

En espigas muy alargadas ¥y an-
chas es mis difTcil pegar ia
superficie de la cabeza, por 1lo
que es necesario un buen
prensado extira, es ademnas
necesario una ceja para evitar
torceduras en 1a madera.
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Cuanco Jla espigA es muy anh-
goasta, to usual es que la mayor
superficie {A) se encuentre =a
travss del grano, ejlo debe
evitarse porque et pegamento no
s5e introduce donde 8e requiere
que produzca el mejor efecto,
es decir en direccidn al grano
(B) por 10 que en e} primer
ejemplo, la syperficie no ab-
sorberva & cantidad suficiente
de pegamento, en este casco es
correcto tener 2 o 3 espigas en
direcciédn al grano para lograr
un encamble m&s fuerte,

incorrecto correcle

una variacién de caja ¥y espiga
deslizable, es muy usada cuando
5€ necesita una tercera [+
cuarta pata en un sof§ O mesas
ensamb] adas con bastidores cir-
culiares u ovalados, que sostie-
nen tableros horizontales.

CONS IDERACIONES GENERALES

Numercsoe estudios sobre caja ¥y
espiga &e han realizado uttima-
mente, gracias a 1o cuales
puede decirse que: -

HOLGURA PREA DAR CAVIDE
Al EXE£50 PE FEGAMENT

- Mayor resistenola se obtiene
cuando 1a hoigura entre caja vy
espiga es minima.

- El espaildén juega un papel!
importante en ia resistencis a
tos estuerzos de flexidn.

- E8 importante lograr toleran-
cias minimas en e} maquinado de
este ensamble,

- Mayor eficacia se consigue
aplicando pegamento, tanto en
l&a caga como en la espiga.

- €1 contenido de humedad apro=-
piado se encuentra entre 7 7 a
9_7%.

- Una espiga de Sngulos rectos
fijada a una ¢caja de bordes
¢girculares es 16 ¥ mis d&bil
que los que tienen en ambos ca-
s08 Sngulos rectos o redondea-
dos.
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- Una espiga
crementa  notablemente 1a resie-
tencia del ensamble- No siempre
es aconsejabie una espiga de
1/3 de ancho con respecto al
ancho de 1a pieza;

larga v ancha in-

[

r

en . algunos Casos es recomenda-|
ble tener una junta balanceada.

W7

meorrecho
] onTac
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6.5.1.2 ENSAMBLE CON PERNOS o
clavijas.

con I'a incorporacisdn de tablie-
ros prefabricados en la indus-
tria del mueble, la utilizacisn
de¢ pernos de madera se va acen-
tuvando cada vez mis, tiene mu-
chas ventajas respectoc del en-

sanble de caja y espiga.

- 5u coste de produccidn es mas
favorable,

- Las operaciones de maquinado
requieren solo perforaciocnes
simples realizadas con un tala-
dro,

- HNo necesita wmucha fuerza en
la introduccidn del perno.

- No necesita clavarse, es
auto-alineable Y nNno necesita
plantilias de armado.
- Debilita menos los
del ensamble.

miembros

- Puede ensamblarse de 1ado,
paralelo al grano, de cabeza, a
inglete; etc.

tLos pernoe son pequefios cilin-
dros de madera o de plastico,
existen varios tipos: lisos,
estriados, acanalados; etc, 5e
usan como conectores y pueden
cons iderarse 3 categorfas:
- Como clavija.
- Como espiga.
- Como acceeorio adherido.
pernos o clavitas.
(2

1Y

1)

-

=
En un ensamble tipico uno de
lcs 2 pernos estd expuesto a
los esfuerzos de corte por

efecto de las fuerzas en ten-
sidn,

uUn segmente de 1a Ffuerzes se
transforma como superficie en
compresidn. For 10 tanto un
perno se encuentra en tensidn y

el otro esta comprimido,.

4
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Este
ficte

ensamble reduce 1a super-
a8 pegar en forma conside-
rable Yy pone en duda ¢l crite-
rie de que; a8 mayor superficie
BN contacto, mayor res:stenci:a
se obtiepe, B/1Nn embargo ia ca-
lidad del adhesivo es fundamen-
tal en el refuerzo y aumento de
resistencia del ensambie.

Al disehar este tipo de ensam-
ble, &€& deberdn tomar en cuenta
las siguientes congideraciones:

- Al incrementar el ecpacio (H)

entre los pernos, s6e reducen
tas cargas de tensidn que cada
una debe soportar.,

y

H
-
- A mayor tongitud y diametro
adecuados, mejor ser la trans-

misidn de cargas de tensidn.

- La profundidad es fundamental
en la resistencia de esfuerzos
de empuje y de estiramiento,

ademss de soportar esfuerzos de
corte paralelo al granoc del
Mmiembro. Esta profundidad serk
mayor que el pernoc, con el pro-
pSsito de alojar el exeso de
pegamento y evitar deforma-
ciones por hinchazones Yy abul-

tamientos.

-1—:/_\‘: For‘T’c paralele a! granc
g E>
| .
i Y
_ﬁk .

L
~Profund idad

—

HaZey T Boe ihkrstadng Viod Tadme fress 6%

En uniones de piezas long:tudi-
nales, se han usado pPerncs cuyo
grano Se encuentre en sentido
transversal, adheridos cofh pe-
gamento al inter:or de Jlas per-
faraciones,

deben estar
sentido A-B

Las contracciones
concentradas en el

Las fuerzas de tensidn en cam-
bio 6e desarrollarsn en sentido
A*=B* Como en el caso de ia

tabjeros; &ee
de hincha-

construccidn de
espersa la presencia
Zonee y contracciones.
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Este problema puede resclverse
introduciendo la canticad de

adhegivo indispensable,
exista escurrimiento,
uso ademis de un buen
prensado. .

Bih que
haciendo
tiempo de



6.5%.2 DE SUJECION O BROCHE
6.5.2.1 CONECTORES

Este t&rmino se refiere a un
elemento que sirve para sujetar
2 miembros. Pueden eer de ma-
dera come en el caso de pernos,
lenguetas, bloques esquineros;
etc. FPero usualmente cuando se
habla de conectores nos
referimos a8 herrajes o ele-
mentos de metal como ; ciavos,
tornillos, grapas, pPernos, re-
maches y una cantidad de herra-
Jes adicionales que existen en
el mercado.

En Ia actualidad, con la pro-
duccidtn automatizadae se ha lo-
grado la fabricacidn de conec-
tores de gran poder de instala-
cidn mecinica a costos acepta-
bles {cuando habl amos de pro-
duccidn local). Que constituyen
una eficiente alternativa para
diferentes ensambles de compo=-
nentes de madera.

un primer requerimiento gQue se
espera de un conector, es 8sU
poder de sujecibn, 1a habilidad
de transferir la fatiga de un
miembro a otro sin despren-
derlo, dislocarlo o causar dabho
en el otro miembro. E! poder de
sugecidn esth estirechamente re-
tacionado con l1as propiedades
de resistencia estructurai Y
condici1ones de ta madera,

4 continuacidn se describen tos-

conectores miés usados en los
talteres, de elaboracidn de Ta
madera. )
CLAVQOS

son los conectofes.f"pﬁoﬁabte-
mente maAs ant i guos que exjisten
en 1a actualidad;’: razén por lea
que se

'syguen“

) usando . ma-
sivamente. L
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forma mas pract:ca de
de madera de ma-
facil y econd-

Es 1a
unrr 2 pirezas
nera rapida,
mica.

S'n embargo, s5e considera una
figacidn temporal ya que los
clavos no ayvudan a resistir es-
fuerzos de tensidn prolongados.

variedad de tipos de
neces)dad, s5se

Existen
acuerdo a cada
diferencian por:
- su tamafo {longitud y dime-
tro)

- Tipo de cabeza

- Tipo de punta

- Forma del! v&stago

- Material y acabado final

Una regla a 6eguir para elegir
un targo determinado de clavo
que s ajuste a nuestro propd-
sito €5 la siguiente:

Un c¢clavoe debers penetrar en una
madersa suave 3/4 del espesor Yy
en una madera dura 1/2.

Cuandoe se clava eh contraplaca-
dos se seguirid la siguiente ta-
bia:

CONTRAPLACADO- | LONGITUD - CLAVO
19 mm 374 &4 mm
16 mm 578 51~ 64 mm
{2 mm 1/2 38~ 51 mm
9 mm 3/8 32~ 38 mm
& mmn 174 19- 25 mm
TIPOS DE CAREZA
las-mas smportantes sond
. m f_l o
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P ARA EXTERI|ICRES Otros clavos parea interiores
Acabado en bafic de zinc.
f.- Para ssbesto cemento .16.~ Hamposteria
2.- Pisos 17.- Postes de cobertizos,estabias.
3.~ Plisticos,serfliccs tragaluces 18.~- Postes de cobertizos
q, -~ Placas de asfalto,para cubiertas 19.- Paredes cecas
6.- Para maderss, cedro {que vibran) 20.- Contrapisos de contraplacados.
6.~ Embalaje, marcos, tastjdores 21.~ Cielos rasos
T.- Armazones £2.~- Contrapisos
a. -~ Cielos rasos de piacas de madera 23.- Pisos
9.- Asbestos 24.- Plataformas, entari.mados
t0.~- tablas delgadas de madera svave 2%.- Arandela de hule
t1.- Tableros de madera dura 26,- Cabeza sobresalida
i2.- Coamin 27.- Cabezs de paraguas
13.- Aluminio,hierrc ¥ placas de vinil 28,.~ Arandela sobresalida
{A.- Tragaluced, placas para techos
15.- Bota-aguvasA{tirafondes)

x5
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TIPOS DE PUNRTA

774

"o wg? domptaco PR Guae

se prefiere usar la del Gltinn
tipo para maderas duras, Te
punta de rombo despuntado se
usa de preferencia para evitar
rajaduras, especialmente cuando
se clava cerca a 106 bordes.

/-

Cuando se usan c¢laves c¢conh punta
en maderas qQue pueden rajarse,
es conveniente achatar Ia pun-
ta.

v
.

TIPOS DE VASTAGOS

La forma del cuerpos es de mucha
importancia en la resistencia
de un determinado ensamble; por
ejemplo, para madergs duras se
prefiere el uso de vastagos
oval ados o triangulares, cuando
se clava sobre maderas sujetas
a cambios de humedad s2 prefie-
ren vaAstagos con plas.

La forma espiralada provee un
m&ximo de funcionalidad, es mu-
cho mds parecido a up tornillo,
es aproprado para maderas du-
ras.

nosw
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DIFERENTES TIPOB DE VASTAGOS
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MATERIALES Y ACABADOS

Lee <clavos mAs comunmente usa-
dos eon de hierro, pueden ser

tambi&n de aluminio, acero
inoxidable, cobre, latén [-]
bronce.

ACABADOS

Electro zinc- niquelado, 1la~-

mado tambibn galvani zado.

Existen muchos tipos de acaba-
dos mas especTficos; como por
ejemptlto:

- clavos templ ados, aumentan

notablemente su resistencia.
-Tapas o cubiertas plastifica-
das <que van sobre 1a cabeza del
clavo,

-Pavonado, tratamiento en calor
con sales de nitro y bafo de
aceile; evita la corrosidn.

Posicidn de los ctavos.- Este
pPunto es importante de conside-
rar, cuande se clava en los
bordes [ y en piezas delgadas.
e recomienda por 10 menos te-
ner un . espacie . libre jgual a3l
75 % dei diametrc de la cabeza
det clavo, antes de iniciar la
perforaciédn.

S . A

Schirti Gobert Guccesshd Puthg & o0 Together B13
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TORNiILLGOS

Se preferirs el uso de torni-
11los6 en lugat de clavos; cuande
se requiera obteper una megor
sustentacidm de la junta, sobre
todeo 6i el empuje de las cargas
€¢ encuentran en sentijdo de ia
longitud del tornillo.

-~ Cuando se desee recuperar l|a
Pieza s'n ocasionari|ie dafos.

- fCuando se requiere mayor se-
guriydad ante los esfuerzos de
tensi1bn.

- Cuando 1a apariencia vy el or-
den sonh decisjivos.

TIFOE DE CABEZA

Los tornillos para madera tie-
nen 3 partes diferentes: ca-
beza, inmedi atamente abajo unh
vistago liso y 8 continuaciédn
el mismo vistago pero roscado o
con cuerda.

Los tipos de cabeza mhis popul a-

res son:
OV L
Para atorniltar;

El error mas comiGn at atoerni-
1tar, es aplicar demasiada pre-
€i6N en 1a herramienta al co-
menzar la operacién, s8in tener
una perforacidn de guia, los
tornilloe ordinarios tienden a
seguir el grano de 1a madera y
esto dificuita Ia penetracidn
normal, el problema se elimina
siguiendo el procedimiento que
a continuacidn se uescribe:

ACANALADD EN CRuUZ

LrTvd

FEDOMDO  DVAL PlAKo  FEROWDO

v 4

A.=- Realice una perforacidn en
la primera pieza con un tala~-
aro, la longitud ser% igual al
largo del vastago liso

B.- Realice una perforacidn
guTa con una broca de igual o
menor didmetro que el vastago,
(en maderas suaves, hagale

hasta la mitad).

‘'€C,~- Perfore una gula con una

broca para avelianado,

D.- Cheqee &1 avellanado con un
tornillo.
E.- Introduzca el tornillo vy

empiece a ajustar con el des-
tornillador,

PROFUHDIDAD |,

a PRMERY bEL mm}t—o.
— / ]

i- it
: A

A 8 < D
tehart! Roberl Gutcesshl Puting A o8 Together BTY

FPERNOS C TORNILLOS CON TUERCAS

Son usados cuando Ese requiere
gran resistencia en las piezas
Qque nermalmente noe eslén ensam-
bl adas, se emplea este tipo de
conectores copjuntamente con
rondanas o arandelas, para pro-
teger la superficie dade la ma-
dera. lLos pernos se seleccionan
para aplicarse a necesidades
especificas, en  tErminos de
longitud, tipos de cabeza, de
cuerda; etc.

Dimensiones

HETEDS  m.r. (Wstaqo)

LONGHTUD DA

. [4763-70 85 11H. 12,7 [H30-1567 19.05
19,05 %,

25, % < x

31.75 X X X

365-50843%

o413 X 2 x X

254




Paras UNir con perncs;

peﬁnos de} largo

- Comptre los
sufticiente, la tuerca debe te-
ner el egpacio necesarijio para

que pueda ejercer presiédn,
- <Cuando perfore a través de 18

madera, esté seguro que sea del
mismo didmetro que el perno.
- Use 2 arandelas; la primera
en ia cabeza del Perno  y ta
otra antes de introducir la
tuerca.
- Use 1las ttaves adecuadas, Bi
no esth seguro de tener del ta-
mafio adecuado, use una tlave
inglesa que puede graduarse.
TPos PE curlLe.
\]
(N
N‘I#wh!!!!!]n
| wl
CUADRADD O oMU
COFRECTD,
CUELLD RANURRDO Focedimienlo de sjudle,

GRAPAS

Esta forma de conexidn tiene en
la actualidad gran acogida, se
usd en principio para sostener
materiales aislantes y en 1la
encuadernaciédn de cuadernos ¥
revistas, posterjormente se in-
trodujo al campo de la tapice-
rTa, hoy se uysa ademis de 1o
indicado, para unmir bastidores,
para la construccidn de paneles
© puertas de tambor e incliuso
se las aplica pare unir estruc-
turas de madera.
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La grapa esth fabricada en
alambrén, tiene 2 puntas afila-
das Yy se utilirza para su fi38-
cidn, un martilte o engrapado-

ras mecinicas o neumiticas,
Existen en var o tipos ¥y tama-
fios.

|

GRAPS, PARA GRAFR FARA Q
MATRER DURA  MATERA SURVE
Pt TRABASD PESADC

REMACHES

8u uso no se ha generalizado en
el trabajo de madera, Bin em-
bargo, pueden ser una alterna-
tiva en casos especiales.

FTipos:

- Estandar,
- Tipo pop

tos primeros e manejan usando
una barra y un martillec, con el
que se forma una cabeza en

remache.
usados Son:

el extremo del
Los materiales mis
aluminio ¥ cobre.

Los remaches tipo POP, sirven
para unir liminas de metal,se
usa una remachadora especial.

rerachar
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7 ACCESORIOS Y DISPOSITIVOS

7.1 BANCOS DE TRABAJO Y TORNI -
LLOE DE BANCG

T.1.% MESA PORTAT!IL

e L i 5

\ererno v fornille

FbE w000 VORIKG On proven shop tps methods

utii para cortes con sierra ra-
dijal portsdtil, puede usarse so-
bre un bastidor de tableros
contrapiacados o0 sobre un banco
de trabajo. £s un panel de ti-
ras de madera que puede mon-
tarse sobre una mesa normat de
trabajo y cuando Sea necesario
se lo retira sin mavyor es-
fuerzo.

(3] material necesario consiste
en: 8 metros de tiras de 50 x
50 mm., B pernos de & mm x 60 mm
{(1/4 x 2 tr72).

CONSTRUCCION.~ Se corta g ti-
ras longitudinaies (A) de 1800
mm y 4 tiras transvercales (B)
de Q00 mm de largc, 105 pPernos
6e sBUj&tan por (B) &8 las tiras
iongitudinales a cada 500 mm
entre ejes ¥y a cada 150 mm de
108 extremos de (A); se reali-
zard posterijormente un avella-
nado a tope, tanto en (A) como
en (B); para que nc sobresalgan
las cabezas de los pernos & la
superficie. Una vez armado Be
tiene listo una préctica mesa
que facilita la realizacibé5n de
cortes longitudinales.

7.1.2 BASTIDOR RODANTE

h“a“ﬁf'

Y
fRE YO0 WRIIG On proven shop U nellods

Sirve para colocar tableros pe-
sados de contraplacados o aglo-
merados en poeicidn horizontal,
para alimentar a wuwna -sierra

circutar o tambi®&n es fTactible
colocarios en 1la posicidn que
se desee, ya que esth provista
de una bisagra telescbdpica que



lo gradoca para diferntes
haciones, puede servir tambi én
como mesa de herramientas, in-
cluse come superficie de tra-
bajo rodante.

ineli-

Para el traneporte y aimacenaje
se pone &l tablero en posicibn
vertical.

T.1.3 SI1ERRA CIRCULAR PORTATIL

Es Otii el poder
una sierra circular
a otro, en ciertas circunstan-
cias, sobre todo cuando existen
variedad de trabajos y se re-
Quiere readecuar el eEpPacio
pPara soportar voliGmenes de ma-
terial extra por ejemplo,

transportar
de un |ado

Existen varias alternativas de
construccidn:

1.- Consiste en soldar o suje-~
tar un par de ruedas & la mesa
de 's sierra. O i 5¢ prefiere

censtrulr una caja rodante de
contrapl acados que tenga las
dimensiones del cuerpo de la
sierra,

Ee puede adicionalimente colocar

‘manli jas bajo el tablero de la
sierra o extender ta Qquia de
rieles (en algunos modetos).

Qque girva para el mismo fin,

2,- Otra posibilidad, es fTabri-
car un transportador de mufieca
tambi&n tiamado diablo, que
ademss de servir para este ca-
&0, es muy Gtil para desplazar
toda clase de abjetos pesados.
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T7.1.4 PRENSA DE “BANCO ({(de tor-

nillo} o sargento

para sujetar piezas
esta prensa sBe
faciimente,

ia figura.

Es muy Gt
de gran tamafo,

puede construlr
como se muestra en

—

el 'I.Eii
=ity
st (il
Cog

FHE WOOD YORIKG On proven thep lgs melhods

Mater:iales: 2 tornilios de 480
mm x 25 mm de dismetro; &2 tiras
de madera de 600 mm de targo x

de espesor; 2
de mariposa (las aspas
soldarse a una tuerca

Hay &2 opciovhpes de co-
la prensa al banco de

100 mm ¥ 100 mm
tuercas
pueden
normal).
nectar
trabagjo.
1.- atornillando desde
inferior.

2.- Atorniltar directamente con
el mismo perno, insertando una
tuerca intermedia.

ia parte

D
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Las perforaciones sersn de a5
mm y 30 mm en las mordazas f1Ja

y mdvil respectivamente, Materiales.- Una pieza de ma-
dera de 90 mm x 90 mm de ancho
por el alto de la mesa, una
prensa de tubo (existente en el

ALTERNTIVAS DE Sussechy mercado); una pieza de madera
BANCES o de 25 mm X 100 mm x 150 mm. La

] perforacidn debers ser igual at

UNISES Cobdy Tempeep G B AR dismetro del tornilio de 18
:mnaan=~1E L prensa, se preferird hacerla
C Bs - eliptica para lograr una mayor

movitidad en sentido vertical.

BAFCO-_)
T.1.8 GANCHC PARA HMESA DE TRA-

VNI Coma Epooan
BAJOQ

BLE ¥ TORMNUWG

Muy conocido por- todos, es unha
herramienta imprescindible en
cualquier tatler,

7.1.5 PRENEA DE PIE

Esta prensa, que vya viene ins-

talada en algunos bancos de
trabago, a la que puede adap-~
tarse algunos mecanismos que
mejoren su funcidn, ¢omo mues-

tra Ia fTigura,

Es fabricado en madera dura, en
el mercado &e encuentra en va-
rias dimensiones, la m&s reco-
mendable es de 150 mm x 250 mm
y puede ser sujetada por el
tornilio de banco, si s8e consi-
dera necesario.

La madera al ser cortada  es
presionada gon la mano contra
el respaldo, el propb6sito de
este dispositivo, es mantener
firme 1a madera, comunmente se
ta usa como gufa para el corte,

Wiwmnnmlhuwnnquggma




7.2 PRENSAB MANUALES

T.2.1 CONSTRUCC 1 ON DE
PRENGA DE KADERA

UNA

[]4cdmdnvumudu
R, dit TULra o ok der
R de cuerdn (zq.

Ee una prensa convencional que
puede reallzarse en guayacan,
teca o cualquier madera dura de
a regidn.

Baterisales.- 2 pernos de
de dismetro x 200 mm de
hacer 76 mm de rosca
tos 124 mm

5/t6
largo,
izquierda,
restantes hacer
rosca derecha, esto para el
primer perno; y (o opuesto, o
séa 76 mn de rosca derecha ¥y
124 mm de roscs izquierda para
el segundo perno,

4 tuercas cilTndricas de 12,7
mm (t/2) de difmetro,

2 mangos torneados Y Bug res-
pactivos broches para insertar-

loe despuds de haber armado la
prensa.
Hacer

(1/72)

perforaciones de 12,7 mm
que deberfn ser cuidado-
samente realizadas, de manera
que se forme un cuadro perfecto
en 1a superficie ae la prensa.

Hou v

T.2.2 PRENSA MULTIUSCSH
Esta prensa ests basada en
pinzas para colgar ropa,
atil para muchas aplicaciones,
normalmente as& utilizada para
laminar las paredes Interiores
de clertos ineltrumentos musica-
ies,

las
es muy
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mnela 4 icle

e

Purto de apoyo /3 de
Hig
8’3 baston
Q’aﬁ¢§§éa‘
==

maders durs

o,

ernls e hule

MBateriales.~- Dos piezas de ma-
dera durs de {12 mm x 12 mm x
180 mm de largo; un bastdn o
cilindro de 16 twn (5/8)}) de dib-
metro x 12 mm de largo; una
bpanda de hule, 8su dimensi1&n va-
rfa de acuerdo B la presidn que
s -quiera obtener, gl punto de
apoyo se Sitia a (/3 de la
piezsa, &sta puede variar, de -
pendiendo de 1as necesidades,
para ello se perfora ligera-
mente en cada uUuna de &6 pDiezas
que van a slojar e) cilindro.

T.2.3 PRENSA PARA FIJAR PIEZAS
DEL GADAS

Aherectiva con ~u
cafa.

THE W00 KORIHE I oven Ehop s el

Esta prensa es muy Gtil cuando
58 trata de {ijar al tablerc de
la mesa piezas delgadas de ma-
dera a las qQque Se quiere cepli-
llar los bordes, por ejemplo,
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largo, que estarsn sugyetos en

Se realiza a partir de un blo- ia mesa.

que de madera cortado en forma L

de vV eh uno de l1os extremos, se . un blocque ge madera, de dimen-
sujeta & !&a mesa & través de "’ E)ones variabies de acuerdo a
pernos de madera colocados . cada proyecto, BEe sujeta al &n-
cerca de la abertura y que en- gulo de hierro 8 través de 2
tran en perforaciones previa- .’ perncs de t/4 de dismetro, por
mente realizadas en e) tablero. el largo que e ektime conve~
Una variante es; afadiendo un niente, Sobre e) bloque se su-
sugetador positivo, que actiom - Jeta una prensa de tornilio
come cufia, une vez Que EBe¢ ha (existe en e mercado)
posicionado |la pieza de tra-

bajo. PR

7.2.5 POS5ICIONADORA PARA CORTES
7.2.4 PRENSA PARA BANKCO : TRANSVERSALES

Este dispositivo se extiende en

el tabtero mismo del! banco,
conjuntamente con la prensa
existente del |ado opuesto o
mediante apoyos 0 topes reali-

zados en tTnea, (f1jados con .
pernos & Ia mesa) y que sobre-

salen de Ia superficie de)

banco.

i = -1 »
enicleb s e R

OhUD [iborgci®e o B Ba%re a2 fiiccs a ool

L
Este accesorio sirve para rea-
lizar cortes de longitud def -~
nitiva en piezas de poco ancho,
Consiste en una caja abisagrada
enl .un extremo Yy con cierre en

F.dhai&. sz#ms%“

Madenad dyrd 25 mm espctor,

nn T pa el otro, su funcidn es mantener

FIE VOOD VORTHS Mn jromn ihop Lo elios en posicidn a |las piezas, ajus-

tando la tapa superior, Se 1o-

Hateriales, - Un sngulo de hie- gra wuna mejor presidn pegando - a

ree de 76 mm con 2 perforacio- los bordes de la tapa, cintas
nes en {os extremos, para suge- de hutle.

tarlo al borde deil tablero con
2 tornillos de 3/8 x 100 mm de



Una primers alternativa e®; con
una ‘guis ques corrs sobre un
canat realizsdo sn @l tablero
de 18 sterrs y ¢on un tepe en
uyn extremo de 1a caia, donde se
posicionan & as piazas. .
otra alternativa es reslizar
una guis en Jorme de L,  si-
tuada por atris des 18 wmierra,
&sta serviria de tope a | as
piezas. : :

T.2.86 PRENGA HORI|ZONTAL

escaion
o .';m-c.{‘ :I-

Jﬁ=’hﬁ$;i

it

R

M WU VORIMG On proven siep s melods

utit para: lijar, rebajar, mol-
aurar, cepilliar ¥ para muchas
otras operaciones manuales,
funciona mejor que 1os topes o
tambi &n 11amados perros conven-
cionales. Esta prensa consta
da 3 partes nMuy simples:

A.- Un teoernilio de banco con-
venc ional, que sujeta una mor-
daza horizontajl de madera
dura, (A) qQue puede sBar de 50 mm
de esgpesor por 500 mm de largo,
€C.- Un bloque con escalones que
" sirve para regular de acuerdo
al alto de de ta pieza de tra-
bajo.

Construcecién. - Realizar una
perforacidn aproximadamente @
1/8 de 1'a mordaza, para intro-
ducir eal tornillo de banco. Los
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escalones del blogue pueden ha-
cerse en uns sierra cinta, es
conveanisnte ademis coliocar unos
topes de contraplacados en los
iateraies, para evitar desliza-
mientos de 1a pieZa de trabajo.

T.2.7 PRENSA . LIGERA Y ECONOMNICA

TOE wOOU WHIME On proven shep tps selhod

Hateriales: 2 pletinas o© sole-
ras de hierro de 3/4 x /8 de
espenor, con perfdorscjones de
1/4 de diametro a cada 35 mm.
De largo variable, |a cabeza de
I'a mordaza estd realizada de un
blogue de hierro macizo de 19
mm por lado {(cubo). Roscado en
BU interior de 3/8.

Una varilla de hyerro de 3/8
roscada,

Una vez posicionada cuidadosa-
mente 1a cabeza de la mordaza,
soldar o remachar tas pletinas
a esta pieza.

Construir un bloque de madera
dura de 57 mm por 25 mm, hacer
canales de 3 mm de ancho a cada

tado del blogue, que serviran
para que el bloque se deslice
por ‘as pletinas. Hacer una
perforacidn, hasta 1a miad del

bloque de 3/8 de difmetro,
donde se introducira la varilla
roscada, la que quedard confi-
nads. a presidn.
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En  un bloque de madera, de )as
mismas dimensiones que Jlas del
blogque de hierro, i1ntroducir un
tubc met&lico y hacer pasar por
sU interior un perno de /4 de
dismetro, que 3 suU vez serviri
pars esujetar el bloque de ma-
dera & las pletinas, Este blo-
que estard fi,jo0 en [1]_-1-H pero
podré regularse removiendoio ¥y
sjustando el perno sujetador.

T.2.8 PRENEADO DE CAJONES

Chionet detscundrados & | i2o- puedes 6o orre-
des -uaar:‘qmdo las ,-re..sqf Y Ermpupmndo, corme

BE Mnu

Mt S

o= ;
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A veces hay que prensar cajones

grandes y puede representar un
probiema, si no se toman en
cuenta las debidas precaucio-
nes.

La presidn de las prensas casi
siempre empu ian las piezas
fuara de Ia escuadra, hacta
tlegar a un momento crftico al
final del ajuste,

Despuss de ensamblar los cajo-
nes, e necesita que las pren-
sas estén previamente extend: -
das en la dimensiédn que 58 re-
quierse, debe aprovisionarse
ademis, de unos bloques peque-
fios de madera suave y revisar
si todos 106 ensambles ltevan
pegamento.,

Una vez revisado Yy preparado,
lo antedicho; presionar con las
prensas ligeramente, hasta
cuando &se considere que estd lo
sufrcientemente apretado, medir
las d1agonales del cuadro, las

prensas debenn moverse suave-
mente hasta Que s& encuentren
paraleias, val iendose de una
escuadra o un nivel, entonces

podran figjarse definitivamente,

5i ests descuadrado (fig iz-
quierda), reposicionar 1as
prensas alineando Ccomo se& mues-

tra en la figura de la derechs.

No 1impiar e| -pegamento Sso-
brante, enceguida, &5 MH6 Thcil
limpiar c¢on una actjilla hasta

tijar posteriormente.

T.2.% PRENBA DE DIENTES

Muy Gtil para ensamblar piezas
] inglete. EB un dispoBittive
que sujeta la pieza a presdn,
con la ayuda de uns prensa "Cv,
1a cuas! va a distribuir 1a pre-
s8i&é&n uniformemente en & gunta,

Esta prensa llamada también pe-
rro, esté contTeccionada de &n-
gules de hierro de 285 mmn x 75
mm de largo. En cada extremo
hay una.  uba ligeramente do-
bilaga, de. 2 mm de profundidad
per 7 mm de ancho.



Uso.- Una veZ pegada la junta
68 posiciona la prensa y s va
eu jetande suavemente, (pueden
usarse 2 o MAas perros) B8i 1a
extensidn de ta pieza 10 re-
quiere, La hendidura que pro-
duce 1a ufa en l1a madera es de
2 mm mas © menos, posterior-
mente cepillar y resanar, usan-
do aserrin de la misma madera vy
pegamento, hasta que aesapa-
rezca la hendidura,

7.2.10 PRENSA PARA
TABLEROS ENL!STONADOS

SUJETAR

Esta prensa sirve para sujetar
tabl as, que posteriormente van
a formar paneles.

La prensa consta de g guTas:
una en 1a parte superior y otra

en la inferior; QqQue son !1as gque
van a mantener fijas las ta-
blas. En un extremo se fjja un

bloque de maders que servirs de
tope graduable, en el otro ex-

tremo hay un DbDloque i je, a1
que se adicionan unas cufas,
que at presionarse con una

prensa =*C*" se regularh Ya pre-
sibdn que se necesite.

7.3 ACCESORIOS PARA DGBLAR,
CURVAR MADERA EN SECO ¥ A VAPOR

T7.3.1 COBERTOR HERVADC PARA
CURVAR WMADERA R

Este accesorio puede cansioe-
rarse COome uJuna  prensa  ‘volumé-
trica, que sI1rve para dar for-

mas curvas a superficies planas
de contaplacados.

I YO0 FORDE On (rove sy 1je pelo

Este cobertor €5 una camsa que
absorve marcas Yy peqquehas irre-
gutaridades en paneles lamina-
dos de 3 mm (1/8) de espesor.

Cconstruccién.~- 6&e usan listones
de madera suave de 12 mm x 12
mm, de largo variable; cuya
funcidn es distribuir uniforme-
mente la presidn ejercida en la
estructura del molde. Las titas
=] listones, son perforados pre-
viamente con uha gutla, por
donde &e introducirs un cabtle,
que puede ajustarse, ello per-
mitira formar una superficie
flexible que 5 mueva con 1i-
bertad Yy se ajuste al molide que
contiene la forma que se desea
curvar.

E1 molde consta de 2 estructu-=
ras; positiveo vy negativo. Cons-
truido de listones de [madera
dura que se entrecruzan a 90-.

Para un correcto alineamiento
entre los moldes, se usa una
llave o dedos poEicionadores de
madera; 2 en la parte superior
Yy uno abajo, se aplica 1a
presisén suficiente hasta que 12
l1lave se encuenire bien ajus-
tada, como muestra ta figura.
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T.3.2 TUBO VAPQORIZADOR

Un econadmico vaporizador para
preparar Ja madera a ser cur-
vada puede ser reslizado usando

una simple olia de presidn,
conectada a8 través de una
campana reducteora a un tubo

ordinario.

Use un tubo flexible adaptando
tuercas o abrasaderas, tanto ai
mecanismo de 1a olta como al
tube que contiene Jla pieza de
trabajo.

Dimensiones.- El1 tubo puede ser
de hasta 1200 mm dJde |l argo por
26 o 30 mm de disdmetro. Consti-
tuye una exelente cimara de va-
POr  para Una o mais piezas, el
usc de campanas reductoras es
escencial para los acoples, se
requiere ademis una tlave en el
extremo del tubo, para regular
la cantidad de vaper ¥y drenar
el exceso de agua.

Proceso de preparacidn para ]|
doblado ’

Se introduce la pieza en la c&-
mara, l1lenar de agua ta olla de ..
presi&n, hasta 50 mm de alto}

revisar que no haya ningdn.es-
cape de vaper. Hunca ' cerrar
completamentie la llave de .. s8a
lida det! vapor, ocurri
una explosisn. Puede

rarse un mandmetro -en
tremo del tubo. T

incor

€1 vapor se genera cuando

tticidn; 10t €. @& 1 Kg. de
presidn., :

' Asegurarse que ‘la v&élvuia de

presibn esté impia. Mantener
caliente el vapor flufdamente
alrededor de la pieza de tra-
bajo.

Para el doblado propiamente di=-
che pueden usarse Ios siguien-
tes dISPOEItLivOos.,

podrita ocurrir: i
' ) ‘;u.ﬁbs ] .
hierro:-.de 285 .mm de anche’ por-

; “mm - de espesor. El _malde " "’
‘puede ;conectarse atl blogue me-
“‘dyante pernos, S e

"85 37

el
agua alcanza el punto' de - ebu-"

7.3.3 PORTA - PIEZA PARA DOBLAR
MADERA

Se usa para doblar piezas de
madera previamente vaporizadas

© tambi&n para piezas lamina-
das .
,nau:s?vau°
L s s—
TiraiT3
perro)
wolde
T blogue.
.’ L3
?ﬁhdd&p
(T2
o )
e

Se usa un gato hidriulico, el

‘cual’. empuja un blogue de madera
- dura, hacia un molde que puede
sar también de madera, ta misma

que e sujeta a una soalera de

. hierro. y que corre a través de
‘“umas:-.rieles, realizadas en los
.parantes o -plezas verticales
‘sujetas.en la base, :

el extremo superior se fijan’
S tirantes .o - soportes de-




T.3.4 DOBLADO DE MADERA SOLIDA

Este accesofrio se ha disefiado
para doblar piezas de madera de
2% mm de espesor, prevjamente
vaporizadas a 100:C. ¥y 1 Kg. de
presidn por un tiempo apréxi-
mado de 15 minutos,

Durante e| proceso de doblado,
las fibras, en una superficle
convera, deben tender a la
fractura, sobre todo si el ra-
dio de curvatura es pequefio re-
lativamente. Con el objeto de
reducir esta tendencia, usual -
mente Be usa und cinta metsli-
ca delgada de 18 SWG de acero
templ ado, por ejemplo.

Que servirhk para soportar die-
chas fibras, Esta correa debe
5er ligeramente m&s ancha que
1'a pieza a doblar y debe exis-
tir un mrfnimo de movimientos en
1as terminaciones entre 1a ma-
derasa y la correa, por ello las
terminales de 1a madera deben
ser capaces de soportar la pre-
sitn del apriets.

En ta figura superior se apre-
cia un tfpice caso de doblado
usando una correa en conjuncidn
con una plantilla o molde,

El  tensor uesado en el pProceso
de doblado, debe mantener ten-
sionada la mader-a aon incluso
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despuss de que &sta haya sido
retirada del mo 1 de, conviene
colocarta posteriormente en un
lugar seco,

7.3.%5 DOBLAR FPIEZAS DELGADAS

uUn m&itodo adecuado para doblar
plezas de seccibdn reducida, e
muestra en 1a figura inferior.

AquT 1o pernos de madera, 50N
desmontabies y s2 van colocando
a medida que se va doblando la
madera en e tablero-base, :33
un proceso lente, adicionalmen-
te se prepara la pieza a do-
blar; forzandola ligeramente a
pasar por entre loe espacios
que dejan la posicidn de los
pernos, esta plantilila esth
disefhada para un particular
emgleo, sin embargo, pueden
hacerse otras con formas
diferentes,
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7.4 ACCEGORIOS PARA
DE TABLEROS

ALMACENAJE

7.4.1 ALMACENAJE DE TABLEROS
CONTRAPLACADOS

6e construye un soporte de so-
lera o de madera2a Jaminada en
forma de § , luego e 1o fija
en 1la pared y B¢ vAan coleocando
los tableros verticalmente, co-
mo muestrs 1a figura anterior,
es una opcidn que no ocupa
mucho espacio en el pisc y €6
apropiade para sostener
tableros que estln secandose.
Dimensiones: 850 mm de largo x
2% mm de ancho x 12 mm de espe-
sor, .

T.4.8
PINTADOS

ALMACENAJE DE TABLEROS

Una variante de ja anterior, se’

real ;za utilizando 4 listones:
2 fi1yados en la pared vertical-
mente y 2 en 1a parte superior
qQue =se unen perpendicularmente
a E&stas,

Dimensiones. - las tiras son de:
600 mm de targo x 50 mmn de an-
cho x 20 mm de espesor, con
perforaciones a cada 50 mm, a
través de los - cuales, conforme
se vayan almacenando los table-
ros, se van introduciendo cla-
vos, ello garantiza un correcto
almacenamiento, libre de desli-
Zamientos, con este disehoc pue-

den ordenarse hosta 12 table-
ros,

T7.4.3 PERCHA PARA APILAR CON-
TRAPLACADOS

‘hqad-l: mRdEnd

a in pared

1u¢£‘€a

Para un almacenaje seguroc de
contraplacados, tenemos una
percha vertical que contiene a
los tableros posicionados y los
previene de torceduras y defor-
macicnes que resultartian Si
simplemente 105 recostamos a la

pared. .

bz marpes

A0



7.8 PLANTILLAS Y ACCESORI 0S8

PARA SIERRAE RADIALES

7.6.1 ADAPTAR A UNA S IERRA
UNA REBAJADORA

RAD 1AL,

A WO WORKHS On proven shop tps metheds

Esta herramienta abre un nuevo
mundo de operaciones, pueda
desde: perforar hojas de papel
hasta realtizar cajas o morta-
jas, canales y muescas.

Est® formado por un disposijti=-
vo de conex|&n gue se fabricars
artesanalmente, integrado a un
anitlo de metatr o hierro fun-
dido que ag cohecta poste-
riormente donde se soporta la
mani ja de ta sierra al motor,
posicionar vy ajustar e] anilio
que abraza al cuerpo de la re-
bajadora, los detalles de este
accesorio pueden variar de
acuerdo at tipo de combinacién
entre sierra radlal vy rebajado-
ra, Esta puede Ffuncionar en
posicibn vertical, pero tambié&n
puede rotarse en cualquier di-
reccidn, dependiendec det tra-
bajo & realizarse.

zando una mesa deslizable, para
lc cual se han usado 3 laminas
de contrapi acados de 19 mm da
espesor.

Construccién.- Se hacen ranuras
de 9 mm (3/8) Por 1as cuales
van a correr unos listones que
permiten el des)l izamiento,
Pyede ayudarse de una gula Yy
una prensa que & mueven de
acuerdo 2 los programas de
corte, Para empezar el travajo

es necesarico mantener 1a re-
bajadora en posicisdn, ase-
gurarse que la profundidad de
s broca sea |a adecuada, solo

resta mover la mesa suavemente
de un lado a otro.

7.5.2 MNESA PARA MORTAJAS Y CA-

JAS

6e puede convertir una sierra.
radial en mortajadora, utiti-"

7.5.3 PLANTILLA PARA CORTEE A
INGLETE

Con este dispositivo pueden
producirse rapidamente cortee a
ingtete, con una sierra radial.
No siempre se tiene el tiempo
suficiente para reajustar y re-
afinar Ia sierra para realizar
este tipo de trabajos.

¥ ~
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Con esta plantilia, cualquier
arror de corte en una pieza se
compensa por igual error en la

otra construccibn, a) hacer I1a
plantilla, pegar y clavar 2
listones de 2% mm x 600 mm de
largo a una I1smina de contra-

placados de 6 mm de espesor.

En el punto convergente, formar
sngulio dge 45:- en Ia ITnea de
corte; 18 guia puede sger fija o
prensacda a 1'a mesa de trabajo.

Proceso de
corte una
luego
este
fecto.

corte. - Primero
pireza izquierda,
una derecha, el empate de
corte da un resultado per-

ASOD

7T.6.4 FABR!ICAR BAGTONES

Con wun tubo cilfTndrico de meta)
puede hacerse una plantille muy
efticaz para confaccionar basto-
nes & partir de unha pieza rec-
tangular.

|38 tubo puede ser de 150 mm de
largo; el dJidmetro interior es-
tars en funcidn det?t disdmetro
final de la pieza de trabajo,
&sta tiene Qque introducirse
ligeramente ajustada, de forma
que pueda rotarse el tubo
conjuntamente c¢on Ia pieza. Una
vez que se encuentra flja
mediante prensas a la guta.
Acercar a la sierra radial ia
cabeza de la pieza; se deter-
mina el didmetro del! bastén re-

gulande la distancia de 1la sie=
rra' ¥ @1 largo del perno se es-
tablece mediante unh tope colo-
cado en la parte posterior de
1a sierra.

Secrra radal

7.5.5 PLACA ENGANBLADORA

AquT un método para cortar: ra-
nuras, muescas, © canhales s1N
tener que recurrir a equipos
complicados y costosoB. S¢ ne-
cesita soclamente una sierra de
dientes de carburo Qque reem-
plaza & |8 hoja normal de una

sierras radial cualquira.

Se requisre tambidn cambiar el
arbol de ta hoja, a uno de 7/8,
fuego posicionar el motor ver-
ticalmente; e iniclar los cor-
tes, usando las
se muestran,

plantiilas que
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La plantilla incluye una gufa - ! .
fijada a2 la base con pPrensas, Pueoe usarse un calibrador de

una mesa auxiliar 1o suficien- madera que corre horizontal-
temente alta, para estar cerca mente a trav&s de un canal rea-
a 1a hoja.,”  un tope hecho con un 11zado en l1a gufa, ello el imina
bloque de madera Bujeto al el balanceo vertical vy propor-
brazo de la sierra, el mismo ciona mayor seguridad dque otros
que sirve para controlar 1a mé&todos.,
profundidad del corte. Por G-
timo asegurarse que la hopa se T.6.2 PERNOS REALIZADOS EN GIE-
encuentre paralela a la mesa. RRA CIRCULAR
| gifvwrny ) —
Frezaze ) TRAvAl rarmfl cana Un primer método, consiste en
R fabricarse una gula gque se sSuU-~
e 2 jete ail tablero de la sierra
\\‘Mﬁ‘h\~\\ mediante una prensa "C", poste-
i riormente se dimensiona el
o largo del perno, utiiizando
X como tope la guTa de 1a sierra.
Z Don oz
Bass AL o LA SIERRA
N,
B e o e T —

7.6 ACCEBORI0OS8 PARA 51 ERRAE
CIRCULARES

T7.6.1% METODO PARA REAL. 1 ZAR
EGP | GAS

Una vez calculado el largo V¥
diasmetro del perno & reali=-
zarse; posicione el bastdn en
'a mesa gufa y alimente a la
sierra .rotando. lentamente hacia
adelante.

Se usan 2 sierras circutlares
con un espaciador entre ellas.
Lo escencial de este sistema es
que; el espesor de 1l espiga es
constante Y no depentle de va=
riables, como la pres!dn que se
ejerce sobre la guTa: etc,

HUG Y
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7.6.2 CONSTRUCCION DE BASTONES

La ventajs de este accesor o es

que: puede programarse el difi-
metre del bastdn con menocs 11-
mitacicones que un& he-ramienta
comercial y obviamente a uyn

costo mucho menor,

Vitdo idiens
2:7»6 ---------- | Eéﬁhmn
Salda Aipngvitacch | !

Se requiere unicamente una sSi1e-
rra  circular y un bloque de ma-

dera dura, la seccidn del blo~-
Que puede resultar crftico,
pero 68 &o0luciona al presio-
nario hacia la guia mediante
prensas.

construccidn de) bicoque,- Se
realiza una perforacidn tongi-
tudinat, del diSmetro del bas-
tén que se desea realizar. Pero
s50loc hasta la mitad del bloque
(perforacidn de salida). El
didmetro de i otra mitad, -3

pertoracidn de alimentacidn,

serd igual a la diagonal de 1a
pieza de trabajo. Cemo aviso;
el radio de la perforacibn no
debera exceder respecto al de

la perforacidn de salida =en mas
de 6 mm (1/4). Posteriormente,
se realiza un corte en semi-
¢irculec en Ja mjitaed de blogue ,
por encima de la hoJja de l1a
siernrna, para que facilite la
salida de virutas, . .

El mejor tipo  de
este trabajo; es el
de carburo de tungsteno,

Una vez sujeto: e} .blogque
gutla,

'Vll:q‘rndht

sierra 'para
de ‘dientes .-

‘ata
rotar lentamente 13 pieza . .

[ 1 presionandoe suavemente ha-
ci1a adgelante.

7.6.4 HMESA [INCLINABLE PARA RE-
GULAR LA PROFUNDIDAD DE CORTE

banco para una
relativa-
requiere hacer
madera
que permi-
construccidn; por

El construtT+ un
slerra circular es
mente ficilt. Ge
una base resistente de
dura, con ensambies
tan una f3ci!
ejemplo, con perneos. La mesa
inctinable ests sujeta en un
extremo mediante una bisagra de
piano y al otro a través de una
15mina de metal acanal ada, por
donde pasa un perno, en cuyo
extremo sBe conecta una tuerca
de mariposa {con aspas); que
sirve psBra ajustar en la incti-
nacidn que se desee Y QUe ade-
mas serd la que reqgule la pro-
fundidad del corte.

El mandril de la sierra se con-
&l Que en ef{ mercado, las dimen-
sjones de ]a mesa estarin en
func)dn de l1as del mandril.



7.6.6 PANTOGRAFO PARA SIERRA
CIRCULAR

Este pantdgrafo e muy Gtit
para desplazar Ia gula 5in que
&sta se& descuadre, consta de un
sngulo de 25 mm x 3 mm de espe-

sor y 500 mm de largo, Se en-
cuentra sujeto a wuna gula de
madera por un lado y remachado

a @2 pltetinas de 25 mm de ancho
X 3 mm de espesor en ! exXxtremo
opuesto.

5e¢ encuentran remachadas a una
pieza que corre por un canal
reatizado en 1a mesa. De una de
las pletinas se conecta una ma-~-
nija o tuerca de mariposa, que
sirve para sujetar una pletina

acanalads ,que a BU veZ Se& man-
tiene Tirme a la guTa de 1a
sierra.

7.6.6 GUIA DE EXTEKSION PARA
G I1ERRA CiIRCULAR

Muy Otil para realizar cortes
longitudinales en tableros con-
traplacados, esta extensién
ofrece uUna mayor libertad de
movimientos, {os dispositivos
que se presentan a continuacidn
son especialmente para Sierras
de marca ROCKWELL. Y permiten
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extenderse rasta 1200 mm de
largo facilmente,

Conslruccbn, - S5e suelda en el
interior, a cada extremo de 123
riel, una tuerca roscada de 3/4
de diametro ¥ se conecta con un
perno maquinado, previamente
sBoldado, en e! interior de cada
tubo de extensidn; que miden
600 mm de large y tienen el
mismo diametro de la riel.

EETASD A NEcke

ExTeEnicss B —_—
& Pt S )
' B PrriofS

O Frisioncens

WASTAGED R MLMNIT
oD expéndiole

Otra atternativa es: introducir
una pieza de aluminio expandi-

ble en et interior de cada
riel, comoe muestra tla figura
superior.

T.6.7 EXTENSION PARA MESA BDBE
SLERRA CIRCULAR

. A A B A e o A e — e e

utiil para realizar cortes a lo
targo, Consiste en afadir a una
mesa normal, una estructura

para asentar tableros grandes.
La misma que corre por una gufa
tubutltar que se desplaza a tra-
vEs de rodamientos sujetos al
cuerpo de la sierra,
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La pltantitlia ests realizada con
contraplacados, tiene un pivote
fijo a 1a base del tablero.

Para tegrar una mayeor estabilti- Dicha base Be sujeta a |a mesa

dad y mantener la estructura a de la sierra con una prensa., A
nivel, se afiaden unas ménsulas continuacidn se realizan perfo-

de hierro, que en un extremo raciones en [Thea, respecto del

van a estar su jetas a Ia mesa pivote inicial; por lo tanto

de e sierra Yy en el otro & la ser&n perpendiculares a la hoja
extensidn misma; 1a conexidn de la sierra, -
deber% ser a manera de pjvotes,

con el objeto de que pueda la Proceso de trabajo.-~ Se saca el .
estrucLura girar en Sus mismes tabtltero pivote, fuera de la -
ejes. base, se instala un pin o ta- -

chueta, donde se +Tijars el cen-

tro de la pieza a trabajar. :
T.7 PLAKNTILLAS PARA SI|ERRAE DE -
CIKRTA Fijar nuevamente el tablero pi-
vote en su lugar y girar el ta-
blero hacia 1a hoja ae la sie-

T.7.1% PLANTILLA PARA CORTAR Y rra, simul taneamente girar la
CORREGIR CIlRCULOS pieza de trabajoj cuando el ta-
blero pivote choque contra el -
un proablema comin que se pre- tope} empezar a rotar |Ia plezéf,
senta en el momento de efectuar hacia la sierra. ’ C e
un circulo por ejemplio; es 1a ) ao a7
difitcultad de ceolocar la pieza tna ventaja cde eata plantiila
de trabajo en a2 mesa o en una es’ que puede cambiarse el di3-

plantilla. .metro del circulo.

con el siguiente dispositiveo se
resuelve este problema y se ob-
tienen ventajas adicionales.



7.7.2
HILANO

ESPIGASE A COLA DE PATO DE

Pueden cortarse en una sierra
de cinta, inctinando 1a mesa,
primero hacia un lado 8« o 14,
luego intinar 1a mesa hacia et
lado opuesto y posicionaria en
el bnguio escogido.,

ﬁhﬂh&f&s ::E;h Mess sonliar

r.hxl:ra.

FOE vOOb WORIDG On proven ship U melnds

Proceso.- Marque tas piezas Si-
guiendo el mEtodo tradicional,
realice todos los cortes pri-
mero de un lado, luego dque se
haya inclinsdo |a mesa al 1ado
contrario continGe cortando.
saque los desechos con un for-

mbén. 6§i 'a eierra de cinta no
tiehe este mecanisme de incli-
nacidn en Ia mesa, puede cons-
truTrae una mesa auxiliar, con
18 inclinacibn que Be requiera.

7.8 PLANTILLAE PARA TALADROS

7.8.1 MESA MORTAJADORA

Esta mesa sirve para reatlizar
cajas en piezas rectangulares o
cilTndricas, Gti) para patas de
sillas, mesas; etc.

Esta mesa necesita precisidn,
tanto en la posicidn de los ba-
lines o© rulimanes, como en a
caja superior que va a desli-
Zarse.

les, rodowmiewtns
€N kb5 canales,

Hgﬁﬁ&uk

Proceso de conslruccidn.- En
primer Jlugar, poner en el por
taherramientas una broca t

deslizamiento horiZonta.
Luego, regular el viaje a pro-
ducirse de acuerdo al largo de
ia mortaja, ahora Pposicione la
guta al centro de 1a caga vy de-
pendiendo del grosor de 1a
pieza a perforar; determine la
distancia correcta, el corte
empezars primero en profund.gdad
y luego horizontalmente; desli-
Zando gradualmente la mesa ha-
cia adelante.

T8

broca dedvance
horlzw"ﬂ

. ele. ’

-

s oh b WM 0 WEN K06 W)

7.8.2 DISPOSITIVO PARA TALADRAR
CABEZAE DE DASTONES

Este dispositivo consiste en 2
partes: Hagae.

a,
Tor \rl%p_:

e ———— . —— i ———
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un blodque de madera y una gufla.
El Dblogque se desplaza por unos
canales en forma de U realiza-
dog en 1a guta. EI ajuste del
bloque B t1a gula se realiza por
medio de un nerraje
(esparrago); mitad tornillo vy
mitad perno, el mismo que &e
encuentra fijo en un extremo de
ia gulta y que al gitrar en con-
tra a &sta, el bloque actGa
tomo morgaza.

Hateriasles.-Para la construc-—
c15n de este dispositivo se ne-
cesitan:

] ploque de madera dura, de 50
mm de espesor, ancho vy largo
sof opcionales. Reatlizar A4 o
m3s perforaciones; de las m&as
comunes que se utilicen, 3/8 -
/2 -~ 34 - 1 "; etc., Realizar
un corte axial por el centre de
las perforaciones Yy 6Geguida-
mente atornillar el fragmento o
sobrante al extremo de 18 gula.

7.8.3 MESA AJUSTABLE FPARA REA-
LIZAR MORTAJAE CON UN TALADRO
PORTATIL

Es una mesa que se adecha
faciimente al tamafho de cual-
quier pi1eza a perforar va que
se c¢oloca sobre un tablerc o
base horizontal y puede regu-
larse Sy altura una vez CcO o=~
cada la pieza de trabajo en
dicha mesa, luego S posiciona
el taladro portatiil en una
plantilta que 1o mantiene T jo
Yy se empleza E] reatizar la
caja, simplemente rotando 1a

manija.

vista,

TuerLa

trmoaea de do.

(i

Materiales.- Una varilla ros-
cada <que atravieza por una per-
foracidn realizada en los tra-
vesahos de la mesa, tanto en 1a

base cOomo en e| socporte de
85ta, En uno de l1os travesafhos
se encuentra una tuerca embe-
bida, con el objeto de que at
girar 1a varilla, la meca pueda
subir o bajar, a-través de unas
rieles realizrzadas en loe fian-
cos de 1a mesa.

T7.8.4 PRENGEA EXCENTRICA PARA
TABLEROS

utit para realizar perforacio-
nes con un taladro de husillos
midltiple, en tableres contra-
placados o aglomerados; esta
prensa posiciona al tablero de
forma vertical Yy lo presiona
hacia ta guta, de manera que

tas pecrforaciones e realizanh

desde ta parte inferior.




Este mecanismo ex&ntrico - per-
mite sujetar tableros de cual-
gquier espesor con un so0lo Movi-~

miento del mango.

7.8.5 TALADRO MULTIPLE

Es una maquina, mi&s que un dis-
positivo; su importancia radica
en que todo el mecanismo fun-
ciona & través de un pedatl.

el mismo qQue acciona un mandril
que puede contener hasta 4 bro-
gquereos de 2 husitlos cada uno,
es decir puede hacer 8 perfora-

ciones en un solo movimiento.
Todo el mecanismo se basa en un
sistema de palancas; constitul-

Jjuegoe de pletinas
con 2 puntos i jos:

das por un
articuladas

Uno a los lados (A) Yy otro en
e! lado superior (B). Los husi-~
1los sujetos al juego de pletj-

nas a través de bujes © rema-

ches que Siempre van a ser pi-
votes y Que al acclionar el
pedai, el broquero sube por un
canal verticalmente y en forma

perpendicular al tablero a per-

forar. Los broqueros son neumb-
ticos, existen en el mercado y
pueden conseguirse para dife-

rentes didmetros de brocas.

A 1] =%~
_2‘-"11:11\1‘.5
- auuRrAs,
dipe s i
F-S
=]
|
PEDaL,

PLAanNTA,

IS

CORTE

A s Aelicoladoner hjas
B« Articulacionds mcvales

[N

LONGITUD I RNAL

7.8.6 GUIA PARA PERFORAR EN

PIEZAS INCL I NADAS

construir una base qQue pueda
rebatirse por medio de une plte-
tina perforada, qQue &se encuen-
tra +ija, mediante pivotes si-
tuados en 18 parte superaior del
tablero.
La inctinacidn se reguia por
medio de un vistago gque Ee N-
troduce en una de 188 perfora-
ciones de la pletina.

Este tablero ests sujeto & una
base por medio de una bisagra
de piano, Para iniciar el tra-
bajo 8e sujeta ia pieza de tra-
bajo al tablero inclinagdo, por
medijo de una prensa.




7.9 ENSAMNBLEE CONECTORES PARA
MADERA

7.9.1 ENSAMBLE DE BORDES FARA
TABLEROSE

Normaimente, para Pegar un
borde de madera 6&6licda & un ta-
blero de partfculas, se re-
quiere colocar prensas por lo
menos cada 150 mm. Para lograr
un ensambie fTirme, Cuando son
paneles grandes, se puede su-
plir las prensas por un muelle
que resortea ¥ transmite ondas
de presidbn uniformes.
Adirctitonalmente 6010 B nNecesita
una prensa grande.

Construccidn del muelle.~- Se
realiza de madera s&61liaa que
tenga buena resiljencia al do-
btado, puede tener 500 mm. de
largo por t9 mm., de espesoOr Yy
38 mm. de ancho, en 1a parte
cbncava ia flecha o ancho del

arce es de 6 mm .

Proceso.- 5e coloca un par de
torniltlos en una placa de metatl
del mismo ancho del muelle,
sirve para mantener Tirme la
prensa B8 E&ste, posteriormente
se ejerce presidn hasta que se
vaya cerrando ia brecha entre
el muelle ¥ el borde. La pre-
sidn hard que &sta se distri-
buya a lo largo detl muelle vy
hacia el borde,

7.9.2 BORDES DE MADERA SOLIDA
PARA TABLEROS AGLCHMERADOS

Este m&Etodo &5 simple y produce
un fuerte ensamble, La idea es
hacer una bandas con espigs que
se sUujete 8 log bordes del ta-

blero.

Procego,- Primero realizar un
canal en el tablero, usando un
cortador de 1/8" con una reba-
Jadora manual, medir el nte-
rior del canal Yy hacer la es-

piga en 1a banda de madera s&-
1i1da, de 6,3 mm de espesor y 20
mm. de ancho, se procurars usar
un protector de peine qQue guTle
1a madera de trabajo.

Corte 'a espalda a cada 1 ado
del borde, para producir una
espiga que entre compacta en la
ranura del tablero, despuds de
real jzar un par de pruebas,
puede pegarse la banda al ta-
blero.

7.9.3 ENSANBLE PARA PIEZAS
GRANDES

perforacion con wlade Aanc
y s —_— -
[ -
1"'Cta»-n:al. klﬂhﬂ.
~ Paradle

Se usa para bancoes de trabajo y
para tases de maquinaria, es un
ensambie a tope.

WD W00 VORIHG (n jdery
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Hateriasles.- 2 pernos y 2 tuer-
cas confinadas, este tipo de
ensamblie elimina un tanto 1a
precisidn due de otra forma se-
rTa fundamental; por ejemplio en
una caja ¥y espiga, en eEte en-~-
samble, debido a las proporcio-
nes de ias piezas los barrenocs
no podrian coincidir exacta-
mente.

AQul ese presenta una alterna-
tiva, eh 18 qQue &€ presenht® un
probiema de dilatacidn conte-
nida, ocasionada por el cambio
de direccidn del grano del tra-
vesaho con respectoc at parante,
esto tiende & rajar al trave-
safo.

La solucidn radica en
taree a 1la posible

adel an-
rajadura,

haciendo un corte de apré&dxima-
damente 70 mm. -] 100 om. de
largo, de manera gQue aparezcan

2 espigas. EI
fatiga

corte difiere l1a
de! materiasl que podria
ocurritr, por los cambios de hu-
mecdadad por toda s superficie;
al final de la ranura ese rea-
t1iza unse pecrforacidn Pars evi-
tar que !ta hendidurs continGe.

T7.9.4 ENSANBLE DE TRES MIEMBROS
ENTRECRUZADQS

Easte ensamble que puede ser muy
comgn entre 3 patas de una
mesa, &8 muy resistente ¥

atractivo a

1la vez,

82

Proceso.~ Cada miembro se tras-
lapa con los otros 2, a través
de wun destaje especial pegado a
o largoe del grano. E1 proceso
a realizarse se inscribe o se
sefiala con trazos en el centro
de las caras y los bordes de
todas lam piezas, luego =8
marca wuna 1Tnea a8 60+ a1l final
de cada destaje, usande un
transportador y se trazan dia-
gonales, como muestra a8 figura
anterijior, luego se cortan 1as
partes que se desechan, puede
por Gitimo darse un acabado con
un foermén, cuidando qQue ta su-
perficie se encuentre compieta-
mente lisa al recibir el pega-
mento.

Cambiando el
sicibn de los

sngulo ¥ 1a dispo-
elementos, puede

adaptarse este ensamble a8 cual-
quier nimero de piezas pero
siempre &en nGmero impar,

7.9.5 PLANTILLA PARA MARCAR EN-
SAMBLES A COLA DE PATO DE MiLA-
NO

Puede realjizarse con una |smina
de metal de calibre N+ 20, las
dimensjiones son opcionales.

Proceso - de trabajo.- Primero-se
necesita marcar-en la:cabeza de.
la pieza y. en . los . laterajes;

Fara wun trabajo mhs rapido, se’

AS3H
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recomienda -‘marcar en 2 tablas
a8l mismo tiempo.

7.10 ACCESORIOE PARA LIJADO

T7.10.1 LIJADORA PARA PIEZAS
CURVAS

; al compreser

Eirve para |ijar piezas de ma-
dera cilfndricas y de cual-
quier forma curva. Consiste en
un roditlo de hule completa-
mente cerrado a presibdbn, reves-
tido con papel de tirjga, que
gira mediante una banda accio-
nada por un pequefioc motor de
hasta 1/2 HP, e! rodillo se en-
cuentra inflado, cuando &¢ em-
pieza A& trabajar en &1. La
presisén es altimentada mediante
un compreaor, &§sta e85 contro-
tada por un regulador de pre-
sidn, situade entre el compre-
sor y el rodillo 1ijador,

7.11 ACCEGORIQCS PARA REBAJADO-
RAS

T.11. 9 REBAJADORA ENFOTRADA EN
UNA MEEA PE TRABAJO

Una rebajadora manual puede fa-
ciimente convertirse en tupl o
trompe, su jetando la herra-
mientsa al banco de trabajo.

Proceso de fijacién.- Se re-
qQuieren 2 tablas que scbre-
ealgan en un extremo de ia me-
sa, completamente fijas, s8e By-
perpone a $éstas un tablero de
contraplacagdo de 19 mm. de
espesor, con una perforacidn en

. et centro, por donde gcaldré ia

broca y servira tambi &n para
sujetar # la rebajadora. Puede
realizarse adicionalmente una
gufa sujeta & Ila mesa por
prensas C.

Una vez instalada, es muy oOtil

Para realizar: molduras, espi-~
gas, canales en bordes; etc.

T.12 APLICADORES DE ADHESIVOS

7.128.1 PEGAR BORDEE PRESCIN-
DIENBO DE PRENSAS

an ot
:La{bmluwm@

@

- S0

En wun ensamble a8 tope paraleto
al grano entre & plezas, -1
puede usar si1mMplemente c¢cinta
agdhesiva {masking ~ tape). An-
tes de empezar e] trabajo hay



Que tomar an cuenta que los

bordes est#n perfectamente al.-
neados, recordar que el acabado
?inal no es muy difarente del
iniciat, 'a ventaja de este
proceso coh respectoc al pren-
sado, es Que s& evita el desli-

zZamiento de las piezas,
Proceso., -

A) . Emparejsr 1as tablas hascta
gque S encusntren perfectamente
alineadas, cubrir 1a junta con
cinta adhesiva en toda su
longitud .

B)., voltear las piezas Yy ex-
pandir una 1Tnes oe pegamento.

C). Posteriormente Ese¢ e jerce
presidn y se colocs cinta adhe-
siva traneversalmente a Ia
Junta,

84

E] depdsito de pegemento es una
1&mina de pliéatico de forma Ge-
micircular, sosteni1da por ios
extremos a una cagae rectangular
de contraplacados, s miasma que
tiehe en ia parte superior una
abertura, donde se asienta el

eje del cilindro, de forma que
pemita sy desalojo para una
timpieza fhcil. sujeta & o
parte superior de ia caja se

encuentra una tSminae de hule,
que retiene wl exceso de pega-
mento que va quedando en el ci-
lindro cuando &ste gira, Se re-
comienda usar pegamento blanco,
mezciado con pequefas cantida-
des de agua, hasta que se con-
sEiga una consistencia &ptima
para un buen expandido.

T.12.2 EXPANDIDOR DE PEGAMENTO
FARA LAMINADOS

Se usa principalmente para pe-
gar chapas eh tablercs pPeEQUR-
hos. Este dispeobsitivo estf
formado por und pieza principal
que consta de un cilindro me-
t3lsco o Pplastico, recubierto
por una capa de corcho de tex-
tura normal, cuya funcidn es
absorver y extender uniforme-
mente 1la cantidad de pegamanto
Qque E® neceslite.

7.%2.3
MENTO

RECIPIENTE PARA PEGA-

btelln &Plﬂﬁu COI'IW. ala la“'l-lfi

oy T

+npﬂ mverticdng

A-SGH
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Fusdes umarss para conteher pe-
gamento amarillo o blanco, de
contacto o (PvA), pa~a una me-
Jor aplicacién. :

Cortar la Pparte super:ior del

recipiente de plistico en el,‘

que 8e transporta e! aaghesivo,

a4 ta altura de 108 hombros, in-
vertir 1la parte superior y pre-
sionar en el lugar donde se

alojé antes, aseglrese Qque se
encuentre bien colocada hasta
eliminar el aire del! jnterior,

El exceso de pegamentoc se des-
lizears por gravedad hacia e]
interior del recipiente, un de-
fecto que no se puede controlar
con tacilidad es &) sobrante de
pegamento Bsolidificado.

T.12.4 KEEA PARA PEGAR A CALOR

Un dispositivo que permite ad-
herir chapas a 1o bordes de
tableros de aglomerado, usado

sobre todo &n cagonerlTa, con al
emples de adhesivos plasticos
que reaccionan a calor.

B de s

Proceso.- Se calienta un tubo
rectangular slituado en un ex-
tremo del tabtero de la mesa y
un serpantin que recorre por el

intersor de Ia Misma, a uha
temgeratura de 67+ C. por cir-
culaci16n de agua caliente du-
rante 15 o 20 minutos,

Materaales.~- Un tanque de agua
caliente, una bomba, mangueras
conectadas al tubo y al serpen-
tin, una mesa y un tubo rectan-
gular de 1200 mm. de largo.

Precauciones. - Asegurarse que
1a bomba sea pars agua ca-
liente, luego cubrir la mesa
con una 1&mina pi1&stica y para-
fina, En el pProceBo mMisEmMoO cui=-
dar que e) tablero se levante
despacic para evitar rasgadu-
ras.

Proceso.- Aplicar pegamento en
ambas superficies, posIcicnar
Ila banda y acercar el borde cel
tablero haeta el tubo cal:ente,
comience a presionar hasta que
se cierre la brecha cuompleta-
mente.

7.3 DISPOSITIVOE DE SEGURIDAD

T.13.1 PROYECTOR DE PEINE

Para lograr una mayor seguridad
de corte y sobre todo en piezas
delgadas y pequefas, es inagis- -
pensable tomar precadc iones,
para elio puede construlirse
protectores como el que muestra -
la Tigura.




sS4 fTuncidn es evitar que ., la
pieza 8e salga de |a 1Tnea de
corte, este protector sujeto
con una prensa a ta guta, man~
tiene firme 'a pieza de trabajo
en el tablero durante el corte,
esth realizado epn madera dura
de 19 mm, de espesor, el ancho
Yy targo son variables, 108 cofr-
tes del protector estin rea-
lizados en una si1erra de cinta
y tienen forma semicircular, la
profundidad de dichos cortes es
2/3 ] ancho del bloque,

7.13.2 PROTECTOREES PARA EMPUJE
DE FIEZAS

LOMGI TUDIWLES
INCLINADCE .

86"

e

Es escencial contar con unos
cuantos accesolrios para empujar
pi1ezas delgadas, es importante
tener 1o mas lejos posible ]1as
manos de 'la sierra circular,
para elto sirven bien estos
proteciores gque muestran ta fi-
gura.

Pueden realizarse varios vy de
distinta forma, uhos sirven
para empujar y otros para man-
tener firme la pieza contra la
guTa, estas piezas pueden cons-
trutrse de contraplacados de 12
mm. de espeBor, el ahgulo al
extrem> es opcional, puede ser
de 90-.

ALon
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8 ADHESINOS

En general et t&rmino adhesivo
inectuye toda seubstancra que
tiene la capacidad de sujetar 2
mater iales Juntos por una su-
perticie de eontacto o de
unmidn.,

Las adhesivos m&s empleados en
productos de madera son llama-
dos pegamentos, vy s5e describen
como res) nas, cementos de con-
tacto, mastice, (ver apendice
N+ 3).

Ne existe todavia un adhesivo
multiprops&sito, no ha sido ela-
borado ¥ probablemente no 1o
haya jamas, los gque se encuen-—
tran en el mercade sirven paca
usos especificos, para que cum-
plan a satisfaccidn, dependen
no solo de sus caracteristicas
intrinsecas, 6ino tambi&n del
comportamientoe de 'a madera en
general, del contenido de hume-
dad, de una temperatura de tra-
bajo vy de uso dentro de ciertos
rangos no extremosecs, todo el}o
interviene en un incremento -]
no en ta cohesidbn de las pie-
Zas,

Algunas pruebas de laboratorio,

han demostrado que ta relacidbn
entre 1a calidad de 1a supeprfi-:
cie y ta forma de aplicacié&n

del adhesivo, tienen una impor-
tancia fundamental. .. :




Por e_jemplo, €N un enNnsayo rea-
iizado en LACITEMA, { Labo-
ratorio de ciencia y tecnologta
de la madera )}, en HExico, Be&

efecto pruebas de
ensambles e maderas tropicales
Y Is aplicacidn de PVA ( emul -
sidn de acetato de polivinito )
[ llamada comunmente pegamento
blanco vy ejerciendo una presibdn
con prensas Mmanuales a un
tiempo de Esecado de 1 hora
hasta retirar Ia presibn y 24
horag de secado.

tlevaron B

Ge l1legaron a l1as6 Eiguientes

conclus)ones:

1.~ Al aplicar adhesivo e&n las
2 superficies de contacto e
incrementé la resistencia en 20
F4 comparada con Jla aplicacidn
en una sola cara. Esto es imn-
portante en Juntas de piezas

rectas Yy ensambles con pernos o
espigas,

2.- Entre m5s lisa sea el 5rea
de contacto el adhesivo podrs

comparando las
casos

funcionar mejor,
superficies en 2
mos:

a.~ Corte con sierra.
b.- Superficie lijada.

Se comprobd que - la.resi
se incrementd en 220

respecto de ‘(a), .se‘compar b
con - una superficie “cepillada’y
se npotds un
tencia de 47 4.

extre-

‘prezas - de la
‘2 ‘y 4 Bon las &reas de
‘inetracidn - de la
J-adhesivao,
_hamedo

incremento de resis- .-

3 - Una pract¢ca comun en ta-
lleres pequefos consrste en pi-
car las superficies de con-
tacto, eltlo supone una diIsminu-
cidén de la resistencia en 18 7,
comparada con una superficie
51N picar, dicha prictica de-
viene de la creencia, de que ia
adherencia resulta de la inter~
conexidn de minGsculos tentlicu-
los al interior de los finos
poros dode la estuctura celular,
que aparece en la superficie de
la madera; sin embargo, las in-
vestigaciones han demostrado (
como en e} punto 2), que existe
una adherencia meclnica &sta es
insignificante, comparada con
la wnidén quimica que se produce
debido & |a interaccidth ae |as
fuyerzas molecuiares entre el
aghesivoe y la superficie de la
madera, a ello e denomina ad-
herencia especTfica, la misma
que se desarrolla en % fases
entrelazadas.

fadey B e Undvstandrg Yood Tatee

5 f3ses de un ensamble pesade.

parte se considera como un
de una cadena, es la
porcidn mies endeble 'a que de-
terminard el buen &xito de la
Junta, las fases {1 y § son tas
madera.

Cada
es!abdn

interpe-
madera 'y del
pegamento
madera
cirarre

~donde el
penetra en la

Para - establecer un

fress B8

Las fases’
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molecul ar de adherenca general se puede decir qQue: 1as

especffica. . menos densas son Jlas mas per-
meables Yy por lo tanto las mas

La fase 3 es el adhesivo mismo faciles de pegar; como el

en conexidn con ltas piezas su- aliso, el $tamo, el ¢hopo, el

Jetas entre si. pPIno; etc,

La eleccidn del! adhesivo estars Las mis duras en cambio sON MAS

en funcisdh de 1a especie de ma- diffcilies de cohesionarse, al

dera, tipo de ensamble y pro- jgual que laB Maderas tresinesas

piedades de trabajo dJque se re- ¢on alto namero de extractivos.

quiere conhocer por anticipado,

condiciones de pegado, funcio- E1 contenido de humedad es fac-

namiento, resistencia y por su- tor mis importante a tomarse en

puesto &)1 ctosto. cuentta, el jdea}l &8 lograr con-
tenidos de humedad del 5 alt 7

Los agheplvos m&B generalizados F3 ello va a permitir mayor ab-

son 1ot Bint&ticos, entre tos sorcidn de pegamento por 108

cuales los termofi jo8 son tos conductos celulares,

de m&s uso.

Uno de los oadhesivos mas popu- 8.1 PROCESOE DE PEGADO

lares es8 e} PVA por Bu versati-

lidad, recrentemente jos pega= Una vez seleccionadoe el adhe-

mentos amarillos (una moedifica- sivo adecuado al tipo de tra-

cidn del PVA), tienen gran ri- bajo a reatizarse, deben to-

gidez vy resistencia al calor ¥y marse en consideracidn los S1t-

establecen wuna mayor adheren- guientes puntos:

cie, este tipo de pegamento es

usado satisfactoriamente en ar- - lLas superficies deben estar

tesanTas, son fhciles de usar y complietamente | ibres de polvo.

mas tolerantes en condiciones

deafavorables, es tambi&n menos - Expandir uniformemente una

probiematico al momento de i~ capa de pegamento en las super-

Jado. ficies, la cantigdad sers la que
se considere necesarijia, ni poco

Los pegamentos en base a Urea- ni excesiva, tampoco es buena

formaldehido, resina plastica, practica adicionar agua para

es muy resistente al agua pero restitutr las condiciones de

no al calor por cuanto se poli- extensiobn del! pegamento.

meriza, al contrario, los adhe-

sivos en base a resorsinol for- ..El...adagioc "Despu&s que ha fa-

. maldehfTdo son resistentes tanto ;l!ago .. toede _intento, entonces

al agua como a temperaturas “Mear:"1as - tnstrucciones del
considerables. ..fabrjicante®, Es v8)lido para la
. raplieaci®n y uso de adhesivos.

Una gran variedad de adhesivos
s& encuentran en el mercado,
que Sirven para uh sin pomero
ce usos, tncluyendo resinas
epdxicas, cementos de contﬁcpd
y adhesivose acrflicos. : :

objetivo de .ejercer presidn.
‘sebre. una junta es ayudar a la.
formaci&n - de “una pelifcula de
pegamento: én toda la superficie
i “madera, la presi&én - debe

En cuanto a las especigslm;def
rables, &stas tienen diversas
pecuiiaridades al adher,rse,’en’

curadoise .complete.

hasta que.. e}l pekTodo de.



La presidn deberd ajustarse a
1a densidad de la madaera, para
especies con gravedad -espect-
fica de O,3 a O,7T. La presidn
estars entre 100 a 250 libras
por pulgada cuadrada (LPP) o 44
Newtones (N}, en maderas tropi:-
cales densas, debe requerirse
300 (LPP) © 133 (N).

Otra oifticultad que se presenta
en cuanto a lograr precisidn es
ta uni formidad, una presidn
puntual en el centro de un ta-
blero pPlano transmite las de-
formaciches a los bordes, por
e tantoe o importante es dis-
tribuir 'a presitn de maneta

uniforme en toda 1a superfijcie
a pegarse,

El mantener a preaidn una
Jjunta, tiene gue ver con los

siguientes puntos:
- Permitir 1a distribucidn dej
pegamento.

- Mantener unidas las piezas
Bin que ocurran ningin tipo de
movimientos o disturblios,

(- Finalmente el curado de 1a
Junta, e considera una de las
etapas mAs importante, donde e}

asdhesivo desprende humedad re-
sidual a través de 1a evapora-
cidn, el ignorar este hecho
puede resultar en juntas que se

arruinen (A).

Fara obtener mejores resul tados
e precisa mantener I'a junta
WpPresicnada uniformemente (B).

de hmerro,

cnn"'rg) posvs de |mminat
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puede apreciarse
de pegamento y

En la figura
como las iTneas

suU aumento o disminucibdn con-
tribuyen a un gradoe de despren-
dimiento de humedaa, el caso
mis desfaborable ).} cuando
existe escurecimiento (A). 6i la
superficre del panel] se man-
tiene fija o inmdvil igual que

is 1Tnea de pegamento se pro-
duce hichazsn (B-C), cuando ‘1 a
humegad e finalmente distri-
buTda 1a 11nea de adhesivo pro-

duce contracceidn (D) muastra
una Jjunta que se ha arruinado
por la accidn de un ripido

desprendimiente de humedad.




9 ACABADOS

9.1 LiJdabo

Se 10 conssdera comd® uUna etapa Una aspiradora es una buena op-
de 1os acabados, de hecho es |a cidn, posteriormente sirve un
primera fase del proceso, pafo humedo coen thinner.

Normaimente se empieza el tra-

bajo con una liga de granos
gruesos, paralelamente a 1a -
bra vy aplicando una ligera pre-
sidn, cosecutivamente se ra
disminuyendo el grosor del
grane hasta terminar con uJna
lija fina, los movimientos de-
berbn ser circulares, se toma-

rdn precauciones cuando se 1i-

D ia evire uno suparfiae camilada A en bordes o cuando aparecen
r-g:“f;“-a: ton Plf‘tﬁ\\’ :lfem ® ::ilavos.o u p

Flom |‘c.n=5rb?-'l. -maawnificada 100 vess

9.1.1 PAPELEG ABPRAGIVOS © LIJAS

£E1 objpetivo de ljijar es lograr

una superficre extremadamente 6on granos abrasivos deposita-

plana y suave, dos en un sBsoporte ya sea por
gravedad o a través de un campo

Proceso de |jijado,.- La superfi- electrontético, de’ manera que

cie debe limpiarse continua- cada grano depositado se en-

mente del polvoe acumulado en el cuentre en posicibn correcta,

papel de 1ijs ¥ Que va despren- asegurando un MEXiIiMe de funcig-

diendose hasta depositarse en namiento cortante de tada

tas cavidades celulares, esto grano,

debers realizarse durante 1%

despuds del lijado, ya que pue-

de hecharse a perder la super- GRANG zﬁcapaaquhgﬂuo,

ficie por cuante el excesive ARZADIVO 12 capa de qdhesivo (Usuaimedl <&

polvo tapona 21 interior de |a origed Anlmal 3.

estructura cetular, y que luego
puede dafiar el acabado final.

S — e T2 W

[} dorso o soporte es flexible
y puede ser: lela, papel, fibra



vulcanizada o una combinaciédn
de ectos materiales, fos abra-
8ivoe mMiE usados son: cuarzo,
esmeril, granate, &xido de alu-
minio, ¥y carburo de silticio,

9.4.2 CARACTERISTICAS DE 1LOS
ABRAS | YOS

DUREZA. - Es el {factor que de-
termina e} grado de penetlracidn
del abrasivo en el objeto a ti-
Jar.,

En 1a escala de MOHS. Se esta-
blece e]1 grado de dureza de 10
materiales, siendo el menos
durrc el talco ¥y e}l de maxima
dureza el diamante,

TENACIDAD.- Los granos abrasi-
vos deben resistir la friceidn
s&in quebrarse, vy sl se fragmen-
tan deben conservar el fito
cortante, de manera que puedan
continuar con su trabajo, una
vez dentro dei material, un
abrasivo duro perc frigil sers
antiecondmico.

9.1.3 TIPCE DE ABRAS|VOS
Los mas importantes sont

= Granate
- Oxido de aluminio
- Carburo de silicio

GRANATE.~- Son cristales de mi-
nerales comunes, de 1os que
existen 6 especies; la alman-~
dita s5e considera el mejor es
relativamente duro, el granate
es e6 el mss suave de 1es 3
abrasivos citados, en la escala
de MOHE tendria una dureza de 7
al igual que el vidrio, su usc
es especiaimente para maderas.

OXIDO. DE ALUMINIO.- ENn la es-
cala ocupa el noveno Tugar
puede penetrar practicamente

cuyalquier metal, es- extremada-

;artyfaiciales,

ez

mente tenfz y resistente al
uso, su produccidn es artifi-
cial en hornos el&ctricos Qque

purifican 'a bauxita, en formas
cristalinas, agregande titanio
1o qQue le da gran tenacidad; es
muy resistente a la fractura,
lo que le hace el mejor de los
3 abrasivos,

CARBURO DE SiLICI1O.~ Es también
producido en hornos el&ctricos,
ccupa el 9,5 lugar en la escala
de MOHS&, el Filo de los granos
es m&s largo y mejor {formados
que todos los granos deecritos,

BUS filos cortantes penetran
con un minimo de calor friccio-
nal, sin embargo su relativa
fragilidad e OCBEIONA un

desgaste ripido.

Fue e} primer abrasivo en fa-
bricarse comercialmente por 1la
compafhia CARBORUNDUM, {frecuen-
temente se le 11lama as:1 a este
tipo de abrasivo,

9,1.4 PRESENTACION

Se enfcuentran disponibles en e!l
mercado de diversos tipos ¥y ta-
mafos,

HOJAS.,~- Vienen en tamaihos nor-
malizados de 228 mm. x 304 mm.
y de 228 mm., x 254 mm.

BAMNDAS ., - Se usan en equipo e6-
tactonario Yy portstil, se fa-
brican en casi todo trpo de
anchos; desde 5 mm. hasta 1200

mim., y de largo desde 1100 mm.
hasta 12 Metros.

DISCQS, « Se usan preferente-
mente en equipo portatil, las
dimensiones son de @232 mmn. ¥y
178 mm. de diametro.

En fa actual idad, para el uso
- de - maguinas 1§ jadoras, se
. prefiere . el uso de granos

especialmente de
dxi1do de atuminio, en el lugar
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de granate, por ejemplo. El
namero del tamaho del granc que
se presenta comercialmente s@
represents de 2 formas dijfe-
rentes & continuacibn se pre-
sentan las m&s importantes:

FCRMAE DE NUMERAC!ION

S1ETEMA ANTIGUO GEIBTEMA NUEVOC

F-4 36
11772 £0

1 S0 gruesos
1/2 60

[+ 80
00 100
3/0 o 000 120 medjanos
4/0 180
5/0 180
- 8/0 220
T/0 240 Tincs
8/0 280
/0 320 muy finos
10/0 400
12/0 500

9.2 ACABADO PROP|AMENTE DICHO

El acadbado en 'a maders se des-
cribe como un tratamiento que
protege y resajita la apariencia
de 'a madera.

En cuanto se refiere a protec-
cidtn de 1a superficie de ios
agentes externos, como por
ejemplo} 1a acumul acidn de
polvo Que actGa como abrasivo,
quemaduras leves, golpes, poilu-
cidnjvetce,

Previene tambidn los cambios de
coloraci&n debido a ta refrac-
cidn de ta luz ¥y demis agentes
atmosfE&ricos. Sin embargo 1a
funcidbn mis importante es impe-
dir los intercambios de humedad
can la atmdsfera, que generen
cambios en la madera.

Otro segunap aspecto es ] es-

t&tico, para resaltar las ca-
racterfeticas formales de 1os
elementos constitutivos de la
madera, para lo cual existen

una gran cantidag de tratamien-
tos.

E1 acabado de |a madera combina
2 aspectos: ’ :



- CondiciHn de 18 superficie.
- Tratam:ento de acabado que va
8 aplicarse, .

Ambas se encuentran correlacio-
nadas y se planificard el aca-
badae, tomando e&n cuenta estos 2
aspectos.

9.2.!' CONDICION DE LA SUPERF |-
CIE

&i bien las operaciones de )=
jado y emporado, {(cerrar el
grano) inician el procesc; hay
que tomar en cuenta, Que antes
de e#llo, existen por 1o menos 4
consideraciones:

- Alineado

- Unitormidad

- Tersura o planieridad
Calidad

AL INEACION

Se relsaciona con Ia geometrTa
de 1a superficie, el cepiillado
aypone que &ata debe quedar
plana, ias curvas perfectamente
redondeadas, los bordes rectos
Yy &a la wvista, sin rebabams ni
defectos, sin embargo se deben
considerar tambi é&n, desperfec=
tos posteriores causados por
cambios de humedad, alabeos,
torceduras en 18 superficie y
arqueaduras hacia afuera, cerca
de los bordges; producidos por
la falta de cuidado en el alma-
cenamiento | de las piezas y por
un cepillado vy lijado defec-
tuoso, ocurrido en el proceso
mismo.

.94
UNIFORM I DAD

las superficies pueden estrope-
arse por varias razones: el
grano cruzado es8 la causa Prin-
cirpaly huellas de maquinas y
prebiemas de humedad. Cuando
estos problemas ocursren, en el
corazbn del material, telegra-
+1an loa defectos hasta 1a su-
perficie, incluso a través de
las caras chapeadas.

PLANIERIDAD

Es la ausencia de irregularida-
des en la superficie como: on-
dujaciones, marcas de cuchi-
llae, chapas corrugadas; etc.
S& mide 2 planieridadg por el
graco de rayado que dega el 1i-
Jado; una buena planieridad se

consigue con un ceprllado a
mano, paratelo al grano y pos-
teriormente un | jado fiho,

CALIDAD DE LA SUPERFICIE DE LA
EETRUCTURA CELULAR

€8s obvio que cualqQuier dafio en
'as c&lultas, aflorarg a ta su-
perficie, causando impefeccio-
nes, Una superficie ideal -1
comprueba rozando ligeramente,
con una hoja de afeltar.

Una causa com&n de desigualdad,
se forma por marcas dejadas por
cuchillas, a simple vista no
s0N notorias, pero al microsco-
pio se han identificaego que;
por cada cm2, existen hasta 6
marcas que daAhan considerable-

mente al tejido c&lutlar. Al
igual que las operaciones de
1igjado, Si consjderamos que;

jlos grSnulos abrasives consti-
tuyen finas cuchillas, la mayor
parte de las caras de los gri-
nulos tienen angulos de corte
negativos, que - raspan Jlevan-
tando viruta,
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Esta acci&n de corte, carcome
las partes superficiales de Ias
paredes celulares, paralelas al
grano, pero cuando se lija en
direcci®dn cruzada a las c&lulas
longitudinales, hay un desgarre
¥ rotura de
res.

lag paredes celula-

—

Accion A€ corle ~vna parharlg abraviva del fipe que produce ostilias

Tampoco debers realizarse en
sentido del grano, debe Vi~
Jarse, combinando itas direccio-
nes, et mejor 1ijado, como Be
dijo en el apartado correspon-
diente, se realizars a través
de una progresibn; desde una
tija mis gruesa, hasta la mas
fina, disminuyendo paso a paso

ia profundidad del rayado, re-
emplazando e} patrdn de rayado,
por otro m&s fino coneecutiva-
mente, Pues el salto por ejem-
plo; de una lija N+ 80 a una N-
200 ¥y luego a N+ 400, dard como
resul tado irregu)aridades en la
superticie finat.

L IT T Iz
WMAMMWW
COoRRELID
N~
I 0T I
W\’V\r /\!’W\_an
INCORRELTO |

Un lijado quopaGo requitre tna Froqmbidn Covtinug

de orokor d grane ot psyer & wenar.

No puede hablarse de un s&lo

tipo de tratamiento en cuanto a
acabados, existen muchas altter-
nativas, aqul se presentan a
continuacién 3 categorfas bisi-
cas!

9.2.2 TRATAMIENTOS DE ACABADOS

- Tratamiento desde el interior
de ta superficie,
-~ Tratamiento de ta superficie

propiamente dicha.

~ No tratamiento.

TRATAMIENTQ DESDE EL INTERIOR
DE LA SUPERFICIE

£ste tipo de acabado, es  un
tratamiento profundo que Be
realiza en base a aceites, o
resinas que tengan poder ade

penatracidn.

La aplicacibn es basicamente,
por impregnacibn, o torrente de
material, que pasa al npterior
de Ia superficie y que la hume-
dece totalmente, despubs de 15
a 30 minutos, el 1Tquido es re-
movido de 1a superficie, y &sta
es pul imentada en Beco.

cantidad de 1TQuido Hha
absorbido por las cavida-
s0l10 una pequeha
hacia la

Mayor
6ido
des celulares,
cantidadd es afiorada

superfticie, este tratamiento
tiene !a virtud de acentuar la
figura de 1a madera, Pero €&sto
puede ser una ilusidén, va que

no se ha descubierto todavia,
un producto que cubra realmente
Ila totalidad de 12 superficie,

tooZey P Bice (hderstady Vood Talom pess B8



El acabado es un COMPromiIseo
agradable, donde se prefiere
dejar ia madera al fhaturat,

pere slguna proteccibn es tam-
bi&n necesaria. existen resinas
penetrantes que se polimerizan
Yy permanecen en la madera. con-
solidando y endureciendo 1a su-
particie.

Una real ventaja de este tipo
de tratamiento, €8 gque se elij-

minan 1os problemas con el pol-
vo, con cualiquier removedor 17-
Quido puede 1impiarsese, 8in em-
bargo, 18 experiencia ha reve-

tado que e dinero empleado en
productos de acabado, debe miks
bien ser invertido en 'a pre-
PpAracidn de 1'sa superticie, con
este tipo de tratamiento cual-
Quier imperfeccidn es notoria.

TRATAMIENTO DE LA SUPERFICIE
FROP|AMENTE DiCHA

Es e¢) tratamiento m&s univer-
salmente aplicado, ta palabra
BARNIZ es muchas veces usada
para describir todo tipo de
productos de acabado, no obs-
tante se refiere mie especifi-
camente a un tipo de acapado
aplicado con Una resina resjis-

tente, disuelta en solventes
oleosos, cuando el solvente se
evapora, 'a resina endurece,
se polimeriza vy se adhiere

fuertemente a ta superficie de
ta madera.

‘aos barnices modernos son fa-
bricados en base & resinas, los
barnices sint&ticos ,. come Jos
uretanosn, son aplicados a mano
faciimente y son extremadamente
fuertes. Varios aditivos quimi-
cos pueden producir un rango de
superficies, que va desde el
briltante al mate, son superfi-
cies muy resistentes al agua y
al atcohol,

El usoe de lacas, principal -
mente en base a resinas de
nitro-cetuliosa y disueltas por
ejemplo en amil - acetato, son

96

| as mbds usadas, aplicadaes con
brocha o pistola de pintar, son
muy resistentes cuando pierden
el solvente, pero no forman
pelfTcula como 1os barnices,.

uUna dsificultad en cuanto a su
aplicacidn, es &) tiempo de se-
cado, muchas veces NO se siguen
las instrucciones del fabri-
cante y se apilica por ejemplo;
una segundsa mano de laca, sin
que se hubiera secado 'a pri-
mera,

Otro gran probiema que e ob-~
serva en las pequefas indus-
trias, es la formacidn de capas
de polvo que && adhieren a la
superficie, es practicamente
impesible conseguir una super-
ticie libre de polvo, 1as lacas
de secado répido tienen una
ventaja en este sentido.

Las burbujas son otro problema,
casi &lempre resultan del roce
de 1a brocha en ta superficie o
de las gotas que caen, esio es
una desventajs de algunos bar-

nices, por cuanto levantan L ¥ ]
pelifcula que se forma. LOS cam-
bios de temperatura bruscos,

pueden tambibn Ser causa de l1a
formacibén de burbujas.

Se ha comprobado que para elij-
minar este contratiempn, antes
del acabado, se desplaza la
pieza de trabajo de un lugar
ligeramente c¢caliente a otro 1i-~-
geramente frio, ello hace que

exista un proceso de encogi-

miento o succidn muy leve, en
la estructura cejular, o qQue
facilitars postericormente, una

aplicaciédn libre de burbujas.
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NG TRATAMIENTO

Usualmente, algunas clases de
superficies, necesitan protec-
cidn, es indudable; pero muchas
de las veces sesd por tradicidn
¢ simplemente, nNno Se desea dar
un tratamienteo a maderas Que no
10 necesitsn, 'a mayor parte de
ia gente que trabaja en madera

¥ Que |la han ltegado 8 compren-
der profundamente; han tiegado
a valorar las caractertisticas
de 1a madera, cotho por egemplo;
ias condiciones de 1a superfi-
cie, especialmente 1a uniformi-
dad y catidad, que pueden lo-

grarse & part:r del conoci-
miento de ias propiedades mis-
mas. de |a madera.

&8 estima Que ia ausencia de
acabado, et en algunos casos el
mie gratificante tratamiento.
[ | té&rmino acabado natural;
significa }impiezZa, puede
usarse como proteccidn conve-
niente, ceras y aceites.

En 1a actualidad existe l1a idea
de peremnizar todos tos obje-
tos, s les quiere dar una ima-
gen de inmortalidad, aungue to-
dos sabemos qQue, por causas doi-

ferentes al acabado, 1ot obje-
to6 sON Obsoletos en corto
tiempo. Por e} contrario, lo

que debemos hacer eg; conside-
rar como pautas, dentro del di-
sefio, por ejemplo 1os cambios
de . cotoracidn, que van a ocu-
reir en un objeto al transcu-
rrir del tiempo., Se debe consi-
derar 1a finitud de Jos elgmen-
tos Yy SuUu graduat deterjoro, es

decir, que se considere como
parte del programa de - disefo,
al tiempo vy jos cambios que

ocurririn a través de €1, en el
objeto,

Elilo indudablemente, le dars
una caractertstica especial de
inapreciable valor,

9 3 EQUIPO BASICO PARA ACABADOS
CON L ACAE

Se han escogido las lacas, c<omo
material principal dentro ' de
1os acabados, porgue se Consi-
dera que es5 e] de usc M3 gene-
ralizago en ltas pequefas indus-
tri1ae Yy necesita mayor atencisdn
y conocimiento de los diver-
608 factores que intervienen en
los procesos de aplicacidn.

AMBIENTE DE TRABAJO

El ambiente, requiere de as
siguientes condiciones:

- HMantenerse libre de polvo
Buena ventilacidn : o
-~ Buens iluminacibén

- Apropiadas mesas de trabajo

- Puestog de almacenam,ento,
para secado de las pie2as.

1

9.3.1 EQUIPO PARA LAGQUEADO HKA-
NUAL :

El principal v mas antTguo de
tos elementos, gque se sigue
usando para 1a aplicacidn de
lacae, es5 la brocha. :

Las brochas para 1acas qebgﬁ
tener los bordes - que sos8tienen
\as fibrass, sumamente Ffuertes,

el ancho del cuerpo de la bro-
cha serg de 10 a 15  mm, al
igual que el mango. Las cerdas
de cerdo, han sido desde siem-
pre un magnifico material, por-
que; contienen bien el !Tqurdeo,
se adaptan a las diversas for-
mas ¥ adguijeren buena resilien-
ciag todo ello por la formsa qug

tiene ta cerda.

F o)
B —— e

forma de ko ceralq |
Brocke para \azay



En 1a actualidad han sido reem-
plazadas, por fibras sintét,-
cas, togrando en algunos, casos,

resul tados semejantes.
Equipo bEsico.~

= Una base plana resistente, de
bordes redondeados,

detalle dd berde

8ASE PARA PINTURA Y DETALLE
DEL BORDE

- Un recipiente, to suficiente-
mente amplio,

- Un contenedor, que permita
guardar Jos materiales, en com-
pleto orden: los solventes en
una seccibh, las brochas BUS-
pendidas eh wuna variltia, los
recipientes en otro comparti-
mento; etc.

- Una pieza de gamuza o mate-
rial parecido, Qque sirva para
remover el potltvo.

a8

9.3.2 EQIPO PARA LAGUEAR CON
PISTOLA

- Con pistola el&ctrica.- Es un
equipo que requiere; alta pre-
si&n &in compresor, es CoOn-
veniente para materiales 171qui-
dos, 1a operacidn de pulveriza-
cidn, se basa en una bomba de
alta presidn, operada por un
electroiman que mueve a un dia-
fragma, el 1ITquido es BUC-
cionado por una corriente ondu-
jante y cTclica, como resuttado
del vacio ejercido por [a alta
presidn negativa. (100 - 120
impulsos por sgsegundo) son obte-
nidos por cada 50 - 60 ciclos
de corriente alterna,

DATOS TECKNICOS

~- Peso aprox.- 1 Kg.

- Capacidad.- 170 a 320 gr. de
pintura por minuto.

Consumo- 35 a 60 W
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Este tipo de equipe, &5 conve-
niente para produccidn a bagys
escala, reparac)ones; etc,

PRECAUCI1ONES

No debe s8er usado, donde exista
peligro de explosidn.

Alola Gomaadon eléctrica

PISTOLA NEUMATICA

Requiere aire comprimido, ali-
mentado directamente desde una
camara de presisdn a travis de
un filtro y vihivula de control
de presidn; puede crearse Ia
presisn en el contenedor de la
laca o puede ir directamente a)
sistema pulverizador de |a pis=
tola,

PISTOLA NEUMATICA LIGERA

Se - usa un compresor pequefio. ta
pistota opera a baja presidn,
que o5 atimentada a través de
una manguers, a l'a cabeza de la
pistola, independiente del con-
tenedor de la laca y puede ser
de tamafio variable.

DATOS TECNICOE

- Peso. InclulTdo compresor 15 a
30 Kg. )
- Compresor. Con motor el&c-

tricto monofisico, baja presidn

en continua operacidng
KG./ cm2. 0.5 KW.. S
- Capacicad- 8 |itros por mi-

2 a 2.8

nuto de aire libre a presién de

2 Kg/cma. iy

Un equipo de estas caracteris-
ticas, es apropiado para insta-
laciones pequefias,.’ .

CONECCION DEL EaQuiPO A Un
61 ETEMA NEUMATICO

£l equipo necesario, consta de:

- Pistola de pulverizacidn

- Compresor

- CSmara de presidn

- Contenedor de material presu-
rizado.

- LTnea de aire

-~ Recipiente, pPara transporte
de material a ser empleado

-~ VAlvula de reduycciédn de pre-
sidn, inluyendo: extractor de
agua, filtros de aire y medidor
de presidn.

DATOE TECNICOS

- La capacidad del coempresor,
debe estar en fupcidn del con-
sumo de ajre, respecto a \a
presidn y volumen que Se re-
quiere. N

- La cantida¢d de aire necesa-

ria, para una pistola dce pulve-
rizacidén es de 100 8 6BOO 1li-
tros/ minuto, dependiendo del
material a ser empleado.

- El peso de l1a pistola varia
entre 300 y 1000 gr.

- Control de presidn.- La pre-~
6i5n que alimenta a ta pistola,
es putverizada dg 200 a 400
EN/ME2, dependiendo de la visco-
sidad de la laca.



CAMARA DE PULVERIZACION PRO-
VIETA DE CORTIKA DE AGUA

ONBI fubcrecia @ W gadefs pars phises e Sesarole
Es 1a mis comin en industrias
medianas y grandes, en ta figu-
ra se muestra su funcionamiento
tipico, ests caseta puede adap-
tarse & un pulverizado manual o
& un eqQuipo de pintura electro-
esthtica, son convenientee para
usarse con 1scas €0 base a po-
tiuretanos, ya que soh  buence
sisltantes de poivo y particulas
existentes y por otro |ado per-
miten wuna ripida evacuacidn de
gases téxicos producidos en l1a
ocperacibdn de pulverizacidn.

9.3.3 TECNICAE DE PULVERIZADO

- Use tetla nyion para c¢olar el
material.

100 .

A, - Posiciédn correcta de 1a
pistola en relacid4n a ia super-
ficie del tablero.

B.- Posicibn incorrecta de Is
pistola, los extremoa no reci-
ben la cantidad de 1Tquido su-
ficiente,

ﬁ%@;ﬁy

—Fosicidn
A torresta de pulverizacicon

— Rsicion incorreda

PARA PINTAR SUPERF ICIES CURVAS

L
P _.b het - /7

- — -

/]

CmﬁﬂB
DR Thbockdn f W Ea%ra [o0) pelses en cdeoxrol
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EY pulverizado, empieza de
afuera hacia la superficie, el
gatillio es presionado cuando el
rociadgo alcanza 'a superficie,
y ®8soltado, despuds gque $sta a
pasado. Pero el movim:ento debe
ser continuo y corto, fuera de
'a superfticie,

Posicidn oe 1la mano.- El brazo
nunca debe estar rigido, deben
moverse las articulaciones para
permitinr una Ppasads suave ¥y
recta.

tLa prstola debe moverse, a uha
velocidad constante a través de
1a superficie. La distancias en-
Ia sBuperficie,

tre la pistola y

serd entre 15 ¥y 20 cm,

La direccidn dej movimiento
nunca debe ser ¢ambiado durante

el pulverizado. Las capas ro-

ciadas no deben trac!aparce de-
mas | ado.,

A menos8s Que el pulverizZado, cu=-
bra otra superficie | aqueada,

conviene hacer franjas.

La pistola nunca debe estar en

posicidn diagonal, o la capa de
pintura tendrs diferente espe-
sor,

demasi ada

Demasiado cerca y
pintura,

gruesa ta capa de
puege escurrirse.

La resi u
sfaafreciPlaMNSE? f5be
tendrs el aspecto de una
cara de naranja.

Sor ema=
Superticie

ch8-

La distancia entre la pistola y
'a superficie, nunca sers dema-
siado g@rande, o la pintura se
quedars en medio camino,

POGIBLEE RAZONES PARA UN PULVE-
RIZADC DES | GUAL

Demasiado poco material eh
la pistola.

A, -
e] recipiente de
Posiciédn  del recipiente,
inc! inado,

8. -
demas ado

la boquilla de

C.- Bloqueo en
succidn.
D.- Boquilla ae sucecidn suelta,

flcijia o dahada.
E.~- Boquilia sellada,

F.- Poca o demasiada presidn

ONUD Eborxde & b mafer) (0 pilsas e esarrtd



10 ANEXOS

HADERAE MAE UGADAS EN E

Acotea sp

Alnus gorullensis

Carapa guianensis

Cedrela odorata

® Cordia alliodora
Cupressus macrocarpa
Chysochlamys sp.

# Eucalyptus globulus
Hectandara sp,
Humiriastrum procerum
Hyeronims chocoensis
Juglane nectropica
Myroxylom balsamun
Ochrona piramidate
Platumiscium ninnatum

s Pinus radiata
Pitheceliobium saman
SesBCEB0 CArASivenossa

s Tectona grandis
Triplaris guaysaquilensis
Terminalia sp
Tubeluis guavacan

= Maderas de reforestaciéogn

MADERAG MAE USADAS EN MEXICO

Abies spp.

Abies retigiosa

Brosimum alicastrum
Cedreta odorata

Ceiba petandra

Fraxinus uhdei

Guarea chichon

Manilkara zapota

Magnolia shiedeana schlech
Metropium browneii

Pinug radiata
Roseodendron donell-smithi
Quercus crassifolia
Quercus geruiana

Ewietenia macrophylla King
Schizelobium parahybum

L ECUADCR

Aguacatillo
Aliso
Tangaré
Cedro
Laurel
Cipré&s
Colorado
Eucat ipto
Canelo
Chanul
Hascarey
Nogatl
Balsamo
Balsa
Caoba
Fino

Saman
Platuquero
Teca
Fernans&nchez
Roble
Guayvacan

Abeto
Oy ame |
Opoino
Cedro
Cejba
Fresno
Cedrillo
Chicozapote
t Magnolia
Cheché&n
Pino
i Primaveta
Encino R
Encinae blance

Caoba - L

Guanacastle

102



: . CARACTERTSTICAS , FREPAIACION Y USO DE LOS ADHESTVOS MAS COMUNES PARA PEGAR MADERA

OX3INY 2°0T

CLASE

FORMA

TROPIEDADES

PREPARACTION ¥ AFLICACICH

VUS0S TIPicos

Anjmal

Troteina de Ia

Mughas clases ee venden en meco
dispeonible =0 1fquido.

Primariamente era una solucién

hny ‘lu renintencia al eecarse=baja
- rexistencie @ la hisednd

Eo seco sezcla con sgus havts que se disuelva,la aolu-
cifn we mantienr caliente dursnte l1a splicacifn,me apilca
en {orwa $fquida-ne aplics para Interioren, aiempre y
cusndo ma exiatan canhiow de tewperatura-

Fnaamhle de -ueh‘len JAU UmD va
derlinpnde -~ ° .

to en base &
albfimtna

on meco.ne extrala de une plan
ta legusinoss, paracids a ls g
”

woderads resintencia al ague ¥ ateinfera
hitseda,brrdrrada resiptensia & tesperaturas
intarmediag ¥ microrganirecas

Mexzclada eon agua frfa, limin y sons chustica con otina
quisices, we spile en un depfisito a prasifn y s wma tem
peratura de wia de LOG°C,

Fara interjores ,para tahleros de
eadaTan ruaves 4 veren Corhinads
ptotefns de aoya.

Crnelan

[ GUaT
tal.principal-
wente Woyn

Algunss marcas venden #n polvo
seco tanbifn ae presents crodo
paTe ser preparado

moderada reanletencis n t inter-
wmedian,no corventfents pava extericres

Pecclada con axua s wplics a preaifn en un cusrto 4 tem-
prraturas acbre los 16°C. Ho en tixice

N

Taleron Vsninednm pars Enteriaree
estrurtnras pata interinren v par
sran & hajan fempersturas de o
baio. ...

E e como polve seco (gene
ralwmeite Cof ung pequ 1]
duid e aditivon quinican) ne
prapatm nola ls cantidad & u-
narse

wodetada ¥ baja rtesistencia 4l sgua y at-
woufera hizeda -

Hezcladn con agua fris s cluntica v ctect quimieos ne
aplica a presiln y win frecuentemente a preaifn y eslor

Tara madsras wupve
rara tee ep inteti

contraplacade
[

ren-lormalde-
thidn

Muchas marcas lo venden como

(rolyn Aeco,fitan rn Ifquido de-
14n mev cachinadas ton oelasine
w ottan realuns,presentaciSn en

|blanco o eaf

alts reeintencin ¢n anbjeates hisedos o
secon, noderads durabilidad an condictones
himadan,baie raniutancia & Cowparaturan
sobre 357 €. Es tixico

Seco,mrzrisdo con sgus y un suplenentn endurecedor,alpu-
nan tommulaciones requieren presidén s altan temperaturan
achys Inn 1OA7C.

cottraplacados de waderan durmm
uana ynkrerinres |l ahleton da rart
Tan para puertan dr tembar

Healan maim-
minties

Fn algunas Elendan ra ancuen-
tra disponible, usualrenta ne
prasentn <cn o ain catalizador
color: blanco o café

Altn reslstencia p la husodad y climaw sacon
dependiendo de 1m centldad y tipo da oncalis
zrador

Hezclado con agus ¥y aplicado sn cusrtos a altn temperaty
T4 antre 104°C y 127°C. Pefortads con reminan  Urean.

Tara tableros econtraplacados dur
Juntas enrre contraplacados suav

Pealna fendiice
cataliesdnr

Huchas tiendns tienen disponi-
Lie en polvo meco,0 [quide o
pelfcula ne2n,enm comin mn dis-
parwién alcalina aruoaa

de color vojn

Ruglstenciz a 18 humeded 3y climan aecon,ma~
Jderas aujet a altor teepuratura veces se
comtine con necprano,polivinil,butyral,plie-
tiro.nltrile o vreelnas epSxican,pare pegar
en metales.

Pelfculs en polva, perslada con aclvence alcohol o ogua
on deplniton calientes et forman 1fquiden,wodlficadares
¥ suplenentns,preaifn o0 calfente de LO6°C - 127°C.

Pancles Yvismon pare erior:
coutcaplacados ¥ tahlerns de pav
culan,

Feaine resarai
nel y fenol-re
morainal

sl niBn-r.
na

fn 1Tgnida,con enduretador npay
te,slgunas combhinan con fercol y
redina rasorsinolycolor rojo om
coro.

Miy remintents A Cemparaturds sktCemEs,pura
npdrranr sujrtas & calor,moderadas viscowlidad
tAxica

Herclade ran neelerunts ¥ en cuartns splicados a altes
temperaturns, ¢l resocainol cura & 39°C-61°C.
deprdiondo del perfode de eorado y 1a especie,

padera lanlonada, ensarbles expue
a condicivnes severas
apiicaclones marinee,

Acetato de pnl g
slntie

S¢ preaenta en liquide,listo pa
ra el umn

celar blanto,curs apldamente

A 30°C. Bajs vincorided

Alta 1 atencia en lugsres secos,renintents
n In husedad y elevsdas tewperatur. pare
Junt que se encuentran en continum fatiee

nn tAxlea

Sc usd y me mplica & preaifn, en cusrton a tecperaturas
cotigiderablen

rmaachlex de muchlew puertas
hot,Jaminadon plintican paneles



Adheniva das con
tacte en hass &
hulsecemento de
ds contacto

naopranc #n bess & hule en eo)
ventes crgfnicod-lateu- con a-
Rua-atron slastSesron aon dis-
ponibles

eolor sssrillo

Para juntss sowstidas & esfuersos con in-
cremanics prestSn Lenta,en semanss be-
Ja renletencia en tewperatutas

ta 1 1 la h r
diciones varisblus,moderads visconidsd
increments con al ciampo

S& usa en mshas suparficies y por contacto se sxtiende el
gasante, parclieliente seco ¥ 8¢ usn presifn pars wn pe=
@sdn inscentilneo.

Para uniones no estructurales uniones
dacorativan en cocinas, ne usa tembil
pars matal y plisticon.

Hastice con
slantimerns

T HFninan termo-
plinticas

masilis hule atloeftice o nitu-
rals

salvences orghini

trorne silldow,pant
culmn o clppulan,sn solventen
Ihran

pars ptisT Slewméntos separsdeos,desarcolla
Teststencia an algunas seman fotents
agus ¥ en condiciones var

Be uss como we recibe,extyuido con pistolss especislen
que dsim perlas o cuentas,ae uts con o sin claversar.

madern ¥ comtraplacedas para place v
panelen alvenlares ron eatirenr n urnt
Tanns. M

rdplda unlonemance rnhunc!; qus los pe-
Ramentos convenclionsles para madars,sfnina
penstracifn, tenistonte & 1a husedsd

e uae derritido y extendido,pegn al snfrismiento y sotl-
dificaciln,.ue tequiers equipo especial,pata control de
1as condiciones de pegado,

Pegndr de hordes de pmeleon pllae]en:
o Iaminddon

Hesinanm
eplinican

diferanten polimercs quimicoa
w# sncuentra an I pArtes §fqui
dan,eonin usaras en comhinacifn
con otres T 1nas pars PrEUT
tal

hate una resccibn,no e solvents,busns adhe
Tengin & setales,vidriow,clerton pifetices
¥ maders,cursds a sltas cemparsturas

En &l mercado existen 2 parfes! B.- praina, b.-apinte en-
durecedor, mubos son 1Tquidos se aplicen en cuartes & sle-
vadas temperaturas,depindiendo 1e formlacisn,
rcdernda wi idad qua o a cusnds melends la
tespeTaturs, minimo curado # 20°C. El 1iquido y wapor
mon, t8xicaos, puede caunsr Irritacifn.

wetalen.cierton plinticos .alputine me
< pars mampraterie

Propledades despufs gal curados
sltmmente trimeparetits a Prushs de
agud ¥ adherencia ¢on puchor sateria
espactslmente no poroann.pueds Lijnr
y mmuinerae.

& Puede cqusar deformacicones

en chapis o0 en penales dalgadon

#4& Dehe mar rapidamente curado 8 calor de 45°C, a 63'c.,

yor



" COMPARPACION DE ALCUNOS TIFCS DE

FEGAMENTOS COMERCIALES

-t CUERD CASELNA UREA P.¥.h, ErOXICA IMPACTO
» - Tiempo de wida sn o) recipiante indelinido largo Jarabs 3 me~| largo large large
' originml : . l;o.pnd-r 1
»
_ - Freparscifn calor,mascly [frio,meacla | fxio,mucla [niaguna trio,.con ninguis
: : O agus ton dgus sndurscadar lsndutecsdor
Raconetituciln (te—uvan) . no [T no no n
Duracibn_Jde 1a preparsciln indefintda corts cores largn medians ceren
Tiempo de ensamble RuY sorte carte corto coTto A& medianazents| corte
redin larpo
Cips o formacidn de pellculs extoients pequeia pinguns [1lgscapents _tonpiderpble |
Freeibns fequarlda a mane o prensas Pr pre & Wano o & manc
prensss DIADERS,
Deslizaniento ninguna ninguna ninguna 2ECRRR — | lizeranente |
Rasistencia v durabifidad muy busna wy¥ buans axcslonts suy busnas  lexcelencs hupng
Flasticidad buses may pequaia ligers ainguna
lipara tonsidershls
Keaistencia sl lijado moderada moderada, proounciads }moderada pronuncisds ————
Versacilidad sucelante busna pusna i
Sagistencia s la husedad ninguna busna ancslonte peduefa axcalsnte Justa

Eaduracedor; Fueda ser acelerador o catalizador= ususlments fcido sbdico
disparso an agus. Acfdo sn eplucisn o n alechal, su funcléo
a8 sersclvents de las substanciass disperess ¢ sl pegemanto
pusde sar da color, para su identificacifn.




JUNTA DEL ACUEADO DE CARTAGENA
PADT FOAT

PROPIEDADES FISICAS DE LA MADERA DE 20 ESPECIES DEL ECUADOR

ESTUDIO IITEhHAL DE LA MADERA
PARA LA CONSTRUCCION

CONT, DE HUMEDAD DENSIDAD CUNTRACCION NORAMAL CONTRALCION TOTAL
NOMBRE COMUN | VERDE SECA VERDE SECA ANHIDAA BASICA { RADIAL TANGEN- VOLYUME- JAADIAL TANGEN- VOLUME- RELA-
NOMBRE CIENTIFICO AL AIRE AL AIRE CIAL TRICA CIAL TRICA [4]+]]
FAMILIA o/o 9/a wemd vemd  glemd pemd U0 oy o/a Se . Oy tle TR .

1. CAIMITILLO 61.7 12.7 (P ] 4 M L a7 1.2 ns 79 " Wi t4
Chr lglp_li Num crinila 16 24 k] 9 9 7 22 " 13 19 7 11 17
SEF’O ﬁl!EAE 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20
10 10 10 10 10 10 10 10 10 L) 10 10 10
2. CHANUL 68. 12.0 112 a3 80 A8 a4 88 0.8 74 1640 18.5 1.4
Humiciastrm pragprvm 1% B ? a 7 15 14 10 13 9 B 15
HUMIRIACEAE 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 0 20
10 10 10 10 10 10 10 19 1 10 10 10 10
3. CHIMI 85.0 12.0 115 79 J5 2 3.2 1.7 10.? [ 1] "a %.2 1.1
Praudolmadiy lgevigars i5 5 B ] 10 25 15 14 19 10 3 7
MORACEAE. 16 16 18 16 16 16 16 16 18 16 16 16 16
i) ] 8 ] L] ] 8 B ] 8 ]
4, EUCALIPFYD m.e 12.0 1.16 J3 70 55 44 1043 8.7 e.! 14.2 199 2.2
Eucalypius globulug 21 4 16 18 11 26 &) 1] 17 16 20
MVH*ACEAE 17 17 17 17 17 117 17 17 17 17 \l 17 1}
9 g 9 ] 9 ] 9 9 9 9 9 9
5, FEANANSANCHET B3 12.0 A7 63 51 23 4.1 1.0 &3 a4 120 1.8
Triphatiy guayanuitentis 26 15 i0 10 19 17 15 13 15 13 13
POLYGONACEAE 20 a0 0 20 a0 20 20 20 20 10 20 20
0 10 10 16 - 10 1] 10 10 10 10 10 10
6. GUAYACAN PECHICHE] 609 12.0 1.22 .88 J8 1.2 2.2 34 4] 8.2 121 20
Minguartia guianensis 13 2 5 4 41 38 33 19 8 8 10
DUACCAGBAE 20 2 20 20 20 20 20 20 70 2 20 20
10 i0 10 - -10. ) 10 10 10 10 10 10 10
7. JiBAROD 1398 120 LU B 36 2.5 4.6 7.0 41 1.2 1.0 1.3
Pithecallobium [atifoli 32 AR T E 11 ah 7 17 16 21 1 2N
MIMOSACEAE 19 19 19 ‘19 19 19 19 19 19 19 19 13
10 ‘10 10 = 10 110 10 10 10 10 10 10
8. LAGUND 180.7 120 101 A5 g6 30 1.5 193 45 10.2 143 26
Vochysia matrophylly 22 1 T - “12 9 41 6 26 . 18 19 57
VOCHYSIACEAE i7 n 17 17 17 17 17 17 w 17 17 17
a ) 9 9 3 ] 8 8 (] 3 9 9

ao
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JUNTA DEL ACU
PAD

RY

EADO DE CARTAGENA
T — REFD

PARA LA CONSTAUCCION

PROPIEDADES FISICAS DE LA MADERA DE 20 ESPECIES DEL ECUADOR

ESTUDIO INTEGRAL OE LA MADERA

CONT. DE HUMEDAD

DENSIDAD

CONTRACCION NORMAL

CONTRACCION TDTAL

NOMBRE COMUN VERDE SECA VERDE SECA  ANHIDRA  BASICA | RADIAL TANGEN: VOLUME. |[RADIAL TANGEN. VOLUME- HRELA-
NOMBRE CIENTIFICD AL AIRE AL AIRE CIAL TRICA CtAaL TRICA cion
FAMILIA Bjg % afem3d gemd  gfom? ofo /o 9fa Tin
9. MASCAREY 84.8 12.0 1.08 17 14 64 136 181 12
Hiergnyma chotoensis 6 5 4 14 3 FL] N 18
EUPHURBIACEAE 20 0 20 20 20 20 20 20 20
10 10 1w 10 10 10 10 10 10
10. MORAL FINOD 465 12.0 1.18 .81 i 2.3 39 8.1 19
Chinrophory tincigrig 16 4 5 6 k1] 3 23 41
MORACEAE 19 19 19 19 19 19 19 19 19
10 10 10 10 10 10 10 10 10
t1. PACORA 1129 120 115 J2 L] 13 140 20.3 20
Cespedesia spathulasta 9 . 2 1 20 9 9 2
OCHNACEAE 19 - - 19 19 13 19 19 19 19 19
10 10 10 10 10 10 10 10 10
12, PIASTE 1510 12.0 41 8.0 1s 29
Guares 3p. | 16 15 10 n
MELIACEAE 18 18 18 18 18 18
19 9 9 L] 9 9
3. PLNO INSIGNE 162.8 129 4.6 1.1 us n
Pinug tadistg 18 15 12 10 18
PINACEAE 19 19 13 19 19 19
10 10 10 10 10 10
14, PITUCA 132 120 28 53 .4 2
Ciatisia racemosa 18 - 2 16 14 21
MOR A 0 20 20 20 20
ACERE gIP) gﬂ 10 10 10 10
15, ROMERILLO AZUCENDY 1019 1.0 &5 43 8.0 125 1.7
RO | B w gk o o
CARPACEAE :g o 10 10 10 10 1a
6. AOMERILLO FINOD 59.4 120 . 4.8 32 6.7 8.1 19 .
Risie | 8 . T B
ODCARPACEAE 2 0. 10 10 10 10 10




JUNTA DEL ACUERDO DE CARTAGENA . ESTUDIO INTEGAAL DE LA MADERA
PADT — REFORT PARA LA CONSTRUCCION

PROPIEDADES FISICAS DE LA MADERA DE 20 ESPECIES DEL ECUADOR

-

CUNT, DE HUMEDAD DENSIDAD CONTRACEION NORMAL CONTRACCION TOTAL
R mPico | VERDE  sEcA | VERDE  SECA  ANMIDRA  BASICA | RADIAL TANGEN- VOLUME-| RADIAL TANGEW. VOLUME. RELA-
A AL AIRE AL AIRE CIAL  TRICA CIAL  TRICA  CION
%o 9/0 '!m,! 'Igma _’f:ma .f¢|1|3 U/e LI o/a ofe e ofn T/R
17, SANDE
- SAN! ; 1517 1200 102 a8 . a6 A 21 53 13 18 TR 23
Brasimur utila 22 13 8 8 8 a0 2 18 22 ic ik 78
19 19 13 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19
10 10 it 10 10 10 0 10 10 10 10 10 10
W i 1050 120 I8 4 az =4 28 5.4 1.2 . 09 120 ]
aasnaetaimiy ] 1 8 9
MIMOSACEAE 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19
10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
i i S A D T - N S A B N
MIMOSACEAE 20 20 20 70 70 20 20 20 20 20 20 20 20
10 10 10 10 10 10 10 10 10 i0 10 10 10
B atonis 7 2o 1o n . 8 1 5.5 La 51 o v
32 25
COMBHETACEAE T 18 18 18 18 18 18 18 18 18 1 18 t
10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 i

8ol
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LISTA DE ESPECIES ESTUDIADAS EN LA PRIMERA FASE DEL PA DT—REFORT
{Orden Alfabético por Nombre Cientifico)

N
NOMERE CIENTIFICO NOMBRE,COMUM PAIS DENSIDAD
1. Anscardium sxcelswm Carmcolf co a4
2. Anscardium gxcetmm Mijmo VE ]
3. Apsibe sspers Maquizmps fisgche PE -0
-, Ardisia cubena Coquino [: o] a2
5. Amid ” Pon Pumaquiro PE . .67
6. Bombacopsls guinate Sequl saqul VE <
7. Brogimum siicastrum Charo amarille VvE B -
8. Brogimum ulesnum Manchings PE )
9. Brosimum utile Sende co T A2
i Brosimum utie Sande £C - 40
m". Brosimum vtile Pangusns PE AB
12. Buchenavie sxicame Blanquitia BO 47
13, Calaphylium brasitisnse . Palo maris BOD . -
14, Calaphylium merise Acsite mario co AB
15 Calycophyiium mprucasnum Guaysbocid BO 74
18. Campnososrmae penamensis Sejo co ety
7. Carapa guianensis Carapa VE . 55
18. Carap® i langnsis Tangers co A9
19. Carinisne domesticecs Cachimbo. PE 59
20. Cariniana extrellensia Ysmusto BO b7
1. Caryocar coccinewn Almendmo PE K-
. Catostamims commune Barwnbh VE 50
3. Cedrelings catenseformiz Seique EC a
24, Cadraiings catensefarmis Tomillo PE L)
28. Caibe pentendre Bonge - CO . 21
286, Ceibe pentendre Mapsjo a0 . 52
. Celibe mmaums Huimbe PE 56
28. Cespederis spathulate Pucors EC ’ T 54
2. Chiorophore rinctorie Horal fino EC a1
0. Chrysophyilurn cainito Caimitillo EC - T8
n. COtarisia raceen o Mom [~ = 3 46
2. Clarisis recorioss Fituca EC -
. Clarisiz rocornos Murure B8O : - 62
4. Copaifsrs afficinalis Copatha . - PE : 80
s, Copaiters pubitions Acdts abime VE.- 56

26, Copalfers %, Canime IR ~ - JeE R PR

'Y
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NOMBRE CIENTIFICO

NOMBRE COMUN PAILS DENSIDAD
: BASICA

. Diatyanthere gracitipst Cusngwre co 32
;. Didymaopesnax morotoroni Sun sun VE e ]
. Diopyros sp. £ 80 A7
40, Erisne uncinstum Murwilio VE A7
a1, Eucalyprus giobulus Eucallipio - EC b
42, Ficus glatirats Bibosl 80 50
43, Galissis integrifolia Ajo sio BO 51
a4, Gougpia glabre Chaquira co 8B
45, Gusres ip. Pipw EC A3
A8. Gurtevis specions Cocuslo blanm co 34
47, Hisroniyma choc oensly Pantanc co 62
48, Hisronymas chocoensis Mascarey EC 59
48, Hisronyma taxiflors Carra mats vE 55
50. Huberodendron patinoi Carrd co 50
51 Humiria balsamifers Clorox <o &8
52. Mumiriastrum procerum Charul co a
53. HumiriaStosm procersm Chanul EC. g
54, Hurs crepiransy Ochod
65, Hurscrepitans Catahus arnasiils
58, Hyrrensss courbari! . Algarrobio
&7. Inpa edulis Pacey
8. Licania campuestre Carbarmro
m|, Licanis s, Sangra de vaca
an. Mingusrtis guisnensis Guayacin pechiche
B81. Mors gonggrijplt More
62. Moras megistoperms Narwo,
3. Mouriri barinensis Perhurtxno
64, Myroxylon peruiferum Estoraque
. Nectandre . Moens negrs
66, Ocoles 0. ‘Casho moena
67, Ormosia coctiner Huayruro
&a. Parkis 30, . Tangamas
[ -] Peitogrne pophyrocardia Zagatem
T0 Pentacisthre macrolobs Bormilén
n Persos ciurules N Nagrillo
b r Finus radiate Pino insigne
3. Piptadenia grata Curnupal
TA. Pitheceiiotium Iatifolivm dMaro
75. Pithecellobivm taman Samian
78, Podocarpus rospipglo sl Romerillo fino
7. Podocarpus ip. Diablo fuerte
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DENSIDAD j

A
) NOMBRE CIENTIFICO NOMBRE COMUN PALS BASICA
78. Podocarpus oleifolius Romerillo azucina EC )
79. Pouvitania armata Tachom B8O a7
80 Poutsria snitsfolls Chupdn rosads VE 66
a%. Poursria mp. Caimito colorade Co 68
a2, Pmudolmedia lagvipgets Chimi EC 82
3. Prevdoimedia lawevis Chimicus PE .70
B4, Pramxcerpus sp. Palo sangrs amarilio PE I
85. Prarocerpus s Palo sangre negro PE J2-
BG., Prerocarpus vernaslis Sangrede drago VE 57
BY. Quarsriber astarofeplis Plnula co .45
a8, Schyzoiobiurn parabybum Sarehb BO A0
a9. Sclerulobiom sp, Ueshaguiro bianca PE 28
90. Simaroubs amers Marupa PE 6
;1 Spondiss mombin Hobo oolorsdo co ) |
92, Symphonis globulifers Machare cOo 58
B3. Tababuia roson Apamme vE 54
o4, YTaralem oppositifolis Alependrilio =1+ B0
95, Terminalia amaronia Verdolsgo :1n] B5
96. Terminalis enatonis Yumbingue EC 51
97. Terminalla amaronis Pardillo smarillo VE .65
o8, Terminalis guianentis Gusysbén VE 64
o9 Triplaris guaysquitensis Fernansinchm; EC 53 -
100. Virols reidii Sebo Ca 35
101, Virols sebifars Virola VE a7
102. Vochy sia lecrugines Sarogs [ +] 37
10a. Vochysia lancacists Plumero 80 -
104 Vochysis macrophylia Laguna €C
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11 GLOSARIC DE TERMINOS MAS USADOS EN EL PRESENTE TRABAJO

Abraéjvos.- Consiste en un dorsoc flexible que contiene y su-
Jjeta por medio de adhesivos, un recubierto de granos
minerales, naturales o sintéticos, Qque son abrasivos.

Acelerador o endurecedor.~ Compuestos quimicos qQue se usan
para obtener mayor velocidad en e) fraguado de resinas
sintéticas, usado principalmente en adhesivos.

Acido catalizador- laca.- QOriginalmente se usd resina tend-
ltca, actualmente 1a formula incluye: fTormaidehido me-
lamina ¥y resinas epdxicas con pltastificantes alcaldi-
cos, para incrementar 1a resistencia al calor, humedad;
etc.

Alabeo.~- Distorsidtn de loe planos originales de Ja madera
aserrada, que 5e produce durante el secado.

Albura,- Porcibn de madera situada entre e! cambium ¥ el du-
ramen, tiene ejememtos ceiulares vivos, es decir fi-
sioldgicamente activos, por lo general es de coilor pa-

lido,

Aiveorar-tableroﬂ~'Pahel estructurado por un corazédn formado
por celdillas o casillas; et ejemplo de estructura
alveolar mis comin es el panal de abejas,

Angiospermas.- Planta vascular con 8semilias cubiertas por.
..una envoltura, : : Do o -

Anhidro,- Aplicase a las .substancias, tanto TIIquidas: como
s&dllidas o gaseosas que.no contienen agua. R :
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Anillos de crecimiento,.~ Capas de madera (o de corteza) que
se van afiadiendo al tronco en periodos de crecimiento:
En zonas templadas, una capa es ajdadida cada afio, por
o que usualmente se usa el t&rmino: anilloes anuales.
En otros ctimas en cada anillo se incluye madera lla-
mada de verano y de invierno.

Anisotropia.- Caracteristica que presenta |a madera de po-
seer distintas propiedades segdn la direccibén en que
sea observada,

Cambium.-Capa delgada, {reproductiva) de células merismati-
cas, situadas entre la corteza y |a madera por la di-
visiédn celutar, se forma una nueva corteza y células de
madera.

Céluta.-(elemento) Unidad de la estructura basica de 1a ma-
ders (y otras plantas) tejido consistents, BuU jeto a
otras paredes cetulares en el interior de una cavidad o

tumen. Los tipos de c&lulas de la madera incluyen
traqueldas, vasos, fibras longitudinales, parenqQuima y
rayos.

Conifera.- Vease gimnosperma. Tipo de Arboles de hoja en
forma de puntas o agujas, crece en zonas templadas ¥y
frias, se relaciona con maderas suaves,

contracciones,~ Proceseo Qque tiene Iugaﬁ en la madera, cuando
el contenido de humedad disminuye por debajo del punto
de sgaturacidn de la fibra.

Contraptacados.- Son tableros formados por placas de madera,
pegadas de manera que 2 placas consecutivas formen un
angulo, generalmente de 90 gindnimos contrachapados,
tripay, triplex, piywood.

Corazdn.- La porcibdn interior de un panel, en contraplacados
equivale a la lamina central o en conjunto todas |as’
laminas que estan entre la cara y la espalda. :

Corte bastardo.- En tablones se aprecian legs anillos de cre-
cimiento formando A&Angulos de 30- a 60, en la superfi-
cie de la pieza. . - Co

Chapas de madera.- Laminas o© franjas delgadas de 0,3 mn a
3,5 mm. de espesor. Que sirven para recubrir superfi--
cies y bordes de tableros de partIculas principalmente,
sirven también para la Tabricacidn de: tableros o
paneles, . ce b -
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Defectos. - Irregularidades o anormal idades en 1a madera, que
disminuyen su resistencia, grado, valor o utilidad.

Densidad.- Peso del cuerpo o substancies por unidad de volu-
men,

Desarrcitlada - madera.- Madera en forma de chapa obtenida a
partir de un tronco con la miquina desarrol ladora.

Dieléctrico.~ Dicese de los cuerpos que carecen de conducti-

bilidad et é&ctrica, pero en el interior de los cuales
puede existir un campo eléctrico al estado estitico. La
madera es un materiail aislante de la corriente

el&ctrica.

Duramen.- Corazdén o parte c¢entral del tronco, €n un tiempo
fue albura, perc no tiene conductores de Eavia, ni
tiene c&tulas vivas, en muchas especies eB de color
obscure por l1a presencia de extractivos.

Esparrago.- Tipo especial de perno que tiene cuerda por jos
dos | ados, por un extremo la cuerda es similar a8 la de
un tornilto y por el otro, la cuerda es ta de un perno.

Estufa de secado.- Compartimento o camara caliente que sirve
para secar: chapas, tabiones y otros productos deriva-
dos de la madera, en la que la temperatura, humedad y
circulacisdn de aire son controilados.

Fibra.- C8ilula alargada, ahusada en sue extremos, provista
de una pared gruesa lignificada y responsable del so-~
porte mecinico de los tejidos, se presentan mis largas
en gimnospermas.

Gimnospermas.- Grupo de plantas que tienen desnuda la semi-

11a.
Grano grueso.- Descripcidédn de la madera que tiene jos ani-
llos de crecimiento anchos, en contraste cen el grano

cerrado, se& uUsa como sindnime de textura gruesa, patra
designar a 'a madera con c&lulas relativamente grandes.

Higroscopicidad.- Capacidad de 1a madera de ganar o perder
agua, con cambios de temperatura yso humedad del am-
biente.

Humedad Abscluta.- Cantidad de vapor de agua por unidad de
volumen a determinada temperatura. Se mide normaimente
en gramos de vapor de agua por metro ciibico.
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Humedad Relativa.- Expresidn en porcentaje del cociente de
1a cantidad de vapor de agua presente en ia atmésfera,
por la mayor cantidad que &sta pueda contener a una
temperatura dada, 2.- Cociente de 1a presibn del vapor
de agua saturado a la misma temperatura,

tsotrépico.- Se habla de un material cuyas caracteristicas y
propiedades se presentan constantes en todos los sen-
tidos.

Latifoliada.- Tipo de noja ancha que tienen ciertos Arboles
tropicales, vease angiocspermas.

Lignina,- Compleja substancia quimica, formada por aproxima-
damente 25 J de substancis Madera, En 106 interespacios
con ta celulosa, forman tas paredes cetulares. La
lignina endurece tas cé&tulas, funciona como adhesivo
entre l1as células.

Lixiviable,.- Percolacién. Se dice de un solivente capiz de
atravezar una materia pulverulienta para extraer uno o
varios constituyentes solubles de ia misma - No es siNo
el mismo principio aplicado para preparar café,

Madera tardia.- Porcidn de 1lom anillos de crecimiento for-
mada después de |a capa de madera temprana, caesi Siem-
Pre se caracteriza por tener pequefias células de alta
dens jdad,

Madera temprana.- Porcidbn que se forma en un anillo de cre-
cimiento, se caracteriza casi siempre por tener cé&lulas
grandes de baja densidad,

Manchna azul.- Decoloracidébn azulada o grisicea de 1a albura,
causada por el crecimiento de ciertos hongos en (a su-
perfticie de la madera.

Maquinas.- Tode aparato destinado a producir, aprovechar o
transmitir una fuerza.

Mastic.-1.- Resina de pistachoe o &rbol de mastic, es usado
como barniz, cuando se disuvelve en alcohol 2.- Material
plastico, altamente resistente al agua, masilla que se
usa come sellante en exteriores, principaimente pacra
ventanas, sirve para rellenar grietas en tableros, dada
su elasticidad, se describe tambi&n en l1a construccidn’
de adhesivos. f .

Nitrocelulosa-laca.~ Compuestoc de nitrocelulosa~ resinas al-
quidicas, aceite de castor o glicerina disuelta en va-
rios setventes hidrocarbonados aromaticos,  de acuerdo

al tipo, altamente transparente y resistente..
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‘Pernos.- Tiene 2 acepciones: 1} puede sighificar clavi jas,

que son pequefias piezas ciliindricass de madera o plas-
tico ¥ pueden ser: ranuradas, lisas, estriadas; etc.
§on usados en ensamblies de partes de madera.

2) Herraje de metal ae forma cilIndrica con cuerda o
roBCA Que sirve de elemente de unidn, en un extremo
puede tener cabeZza! exagofal, cuadrada o avellanada,
come complemento se usa para la conexibn, una tuerca,

Peso.- Efecto de Ia fuerza de gravedad ejercido sobre una
unicdad de madera.

Poliuretano-laca.- En base a isocianatos es un producto
toxico, de mucha adherencia, flexibilidad, brillantes,
resistente al contacto con el agua y productos gquimi-
cos8. Ee presenta en Z partes: a) endurecedor o catali-
Zzador. b). laca poliuretano; puede aplicarse con brocha
© c¢on pistola de pintar.

Precisidn.- En el trabajo con maderas se permite un MaxXimo
de +- 0,05 mm. Cuando los cojinetes son Nnuevos,
En 1a prictica 1a precisidn real es de +- { a +- 0,3
mm. Habida cuenta de 1l1os cambios dimensionales oque
originan las variaciones de)l ccntenido de humedad, du-
rante el proceso de fTabricacidn.

prefabricadas,Maderas - Construccistn de tableros en fabrica,
en medidas normalizadas y con una calidad especifica
para cada tipo de necesidad, donde puede controlarse su
estapilidad dimensional caracteristica principal que 1o
diferencia de 1a madera s865)ids.

Preservativos.- Substancias ¥y tratamientos que se aplican
para preservar }a madera, del deterioro producidoe por
la exposicién a cambios de temperatura, humedad, ata- .
ques de insectos y hongos.

Procesos primarios.- En cuanto a madera sdlida, se refiere a
labores de aserrado, respecto & maderas prefabricadas, -
suU Mmi1sma ejaboracidn se considera un proceso primario.

Procesos secundarios.- Se refiere al uso y transformacién de
productos que ya obtuvieroen un primer proceso de ela-
boracién, con los que se manufactura, ensambla, o arma;
hasta lograr un producte final, :

Productividad.~ Aumento de unidades de proguccidn, sin que
se aumenten leos insumos Ni la capacidad instalada de la
ingustria. -

Pudricidén.- Ataque de hongos sobre. la pared de elementos ce-
lulares., ) . C
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Rayos ., - érupo de células de par&ngquima con orientacidn ra-
dial. .

Resiliencia.- Capacidad que tienen algunos cuerpos de reco-
brar 1a forma primitiva cuando cesa 'a causa que lo
deferma. Energla de deformacidn el&stica. Noamero que
caracteriIza 1a <fragilidad de un cuerpo o sea suU resis-
tencia sl choque.

Resinas.- Producto de secrecidn de l1as c&luias epiteliales
de 10sS canales resiniferos en coniferas.

secado.- Procesc que consiste en |a eliminacidn de agus de
1a madera, hasta iguatar su contenido de humedad con la
del! ambiente.

Gintéticas lacas.- Incluye Acido catalizador, lacas pol|ure-
tanos y poliesteres Muy resistente 8 altas temperatu-
ras, agua y sicohol; son muy brillantes.

Teca,- Tectona grandis.- Teca de Java, de Siam, de Birmana,
Lesos, sudeste de asia, regiones tropicales de OLr06
continentes, madera de Arbol de fronda, de color ia-
baco, a veces con rayas negras, relativamente fina,
bastante tiviana, hasta semidura y muy resistente, no
es destrulda por 1os comejenes, fhcil de lavar, es
grasa al tacto, no produce herrumbre en contacto con el
hierro, Ia mejor maders para construcciones navales,
recipientes para 1a industria quimica, puentes,
cajones, resistentes; para regiones tropicales: mue-
bles, c¢chapas; etc,
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