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EL PUESTO
DE TRABAJO

Generalidades.

El banco de carpintero o ebanista.

Al igual que en otras profesiones, el puesto de tra-
bajo tiene gran importancia para la mejor o peor reali-
zacion de los ejercicios o trabajos que, en este caso de
ebanista, pueden realizarse con mayor o menor comodi-
dad y seguridad.

Primeramente diremos que el banco de trabajo en
este caso debe estar en una zona del taller que tenga
iluminacién natural abundante; debe tener la posibili-
dad de estar también iluminado artificialmente cuando
sea necesario y con suficienté claridad como para po-
der desarrollar en é] las distintas operaciones que en
todo momento tenemos que realizar.

En la figura ].] representamos un banco o mesa de
trabajo imprescindible en cualquier taller que se dedi-
que a transformar la madera.

Son de madera dura, como roble, haya, fresno, etc;
constan de una plataforma, cuatro patas, un tornillo
con mordaza vertical, un cajén a 1odo lo largo, y en
otros casos pueden también tener un tornillo o mor-
daza de ebanista como la indicada en la figura 1.2.

La plataforma debe estar totalmente plana, la man-
tendremos en todo momento limpia de residuos, colas,
etc., materias que podrian danar las piezas que hemos
de colocar sobre ella.

Las dos patas frontales estin colocadas vertic:c_’""
mente, sélidamente sujetas a la plataforma a caja y es-
piga; las dos posteriores tienen una ligera inclinacién
para conseguir una mayor estabilidad del conjunto.
Todas las piezas son robustas para darle peso y consis-
tencia, lo que le hace mas estable y resistente a los
golpes que en ocasiones hemos de dar sobre él.

El cajon que tiene a todo lo largo de la plataforma
sirve para colocar las herramientas que estamos em-
pleando en cada momento o proceso de trabajo, debe
estar limpio y las herramientas metidas en él estaran
colocadas y separadas, «no amontonadas».

La mordaza horizontal que se encuentra en la parte
derecha, figura 1.2, es un complemento esencial para
la sujecién de piezas que hemos de elaborar o trans-
formar; en los agujeros que tiene la plataforma y dicha
mordaza se colocan topes y asi podemos sujetar las
piezas al apretar el husillo en la forma que indica Ig
figura. Como vimos en la figura 1.1, tenemos otr(a.‘
mordaza que se encuentra en la pata izquierda, esta
mordaza estd colocada en sentudo vertical y es muy -
practica como veremos en la leccion de labrado.

Fic. 1.l —Baxco de trabajo.

Fi. 1.2.—Mordaza horizontal.




En la pata derecha puede tener el banco una serie de  vés, figura 1.5. Como podemos apreciar es un taco de

taladros equidistantes para meter un tope con el objeto
de poder colocar piezas que son excesivamente largas,
figura 1.3.

madera encajado en un cajeado de la plataforma que
con un tornillo fuerte lo sujetamos sin llegar a apre-
tarlo demasiado para que bascule.

Algo importante en un puesto de trabajo para que

Fiii. 1.3.—VMordaza vertical, sujeciin en pieias largas.

sea comodo es su altura, ésta sera proporcionada a la
altura del que va a ocupar dicho puesto, pero diremos
que esta en los 85 centimetros.

En el exiremo derecho del banco podemos tener un
tope abatible, figura 1.4. Este tope puede girarse para
que quede recogido cuando no lo precisamos y levan-
tado es interesante para aserrar piezas sobre €l al tra-

F1G. 1.5.—Aserrado sobre el tope.

Fii. ). 4.—Tope abatible.

Observaciones

1.° Es de vital importancia mantener la plataforma
del banco limpia de colas, barnices, etc., por ello de-
bemos cuidar al encolar y barnizar, colocar sobre el
banco un tablero de okumé de 4 mm.

2.2 Se presta el banco muchas veces para clavar en
su plataforma puntas, tornillos, etc.; unas veces se
pueden sacar, otras no; cuando esto sucede se pueden
rayar las piezas que sobre él colocamos.

3.2 Cuidaremos que alrededor del puesto de tra-
bajo no tengamos materiales o cosas tiradas que pue-

CUESTIONES

14

dan dar lugar a tropezones e incluso accidentes.

— ¢Que es el puesto de trabajo?
— ¢De cudntas partes se compone el banco de ebanista?
— ¢Cudnlas y para queé son las mordazas?

— ¢Que tendremos en cuenta para ser ordenados en el puesto
de trabajo?



UTILES DE MEDICION

Y TRABAJO

Generalidades.
Metro.

Reglas.

| NP S
cScuaaias.
Falsa escuadra.
Gramil.
Compases.

Lapices.

2.1. GENERALIDADES

2.2. METRO

La medicién v el trazado son operaciones de funda-
mental impori.incia en carpinteria y ebanisteria.

Debera el alumno poner especial interés en su cono-
cimiento, pues sélo practicindolo correctamente podra
conseguir piezas de forma y dimensiones exactas para

‘su acoplamiento en conjuntos o, en general, ser correc- .

tas para el objeto que se hayan proyeciado.

Sabemos que medir es comparar una magnitud con
otra de su misma especie. La unidad de longitud en el
sistema métrico decimal es el metro, diezmillonésima
parte del cuadrante del meridiano terrestre, que se de-
fine como sigue: la longitud a cero grados centigra-
dos, del metro patrén, regla de platino iridiado que se
conserva en Paris,

Dentro de los multiplos y submultiplos del metro se
encuentra el centimetro y es el mas empleado en car-
pinteria y ebanisteria, hasta el punto que podemos de-
cir que es el centimetro la unidad usual en dicho oficio.

Comprende el trazado las operaciones que se han de
realizar sobre las superficies de una pieza de madera
en bruto, marcar las lineas y puntos representativos de
las superficies, ejes y puntos de la pieza terminada que
se ha de conséguir a partir de aquélla.

Describimos a continuacién los utiles empleados para
estas or - raciones de mediciéon v trazado

Instrumento que reproduce el metro (en at
tura, m) con sus submiltiplos: decimetro, centim

milimetro. l..’

Un metro tiene -diez decimetros; cada deci
diez centimetros y un centimetro, diez milim
por ello el metro tiene cien centimetros equiva
también a mil milimetros.

El metro como instrumento puede ser de die:
llas plegables, figura 2.1, bien en madera o me
con trazos marcados de manera clara y minucio:
nalando centimetros (cm) y milimetros (mm).

También se usan los metros de varilla flexible
x6metros», fina y estrecha cinta de acero templa
uno o dos metros de longitud, graduada en centir
y milimetros, figura 2.2. Se recoge o enrolla esta
en una cajita metalica o de plastico y esta fija a el
un extremo a un muelle que tiene en su interio
su flexibilidad se adapta para medir piezas cur

i
\

Algunos metros tienen en la cinta por uno «
bordes los milimetros y por el otro viene dividi
«pulgadas». La pulgada tiene 25,4 milimetros 1
nosotros no liene excesiva importancia.

Fie 2.1 —Metro plegable de madera.

CAJA

Fi. 2.2.—Flexometro.
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2.3. REGLAS

Las reglas son listones de dimensiones variables, de
seccion rectangular, con sus caras perfectamente pla-
nas y sus cantos rectificados. Se emplea para el trazado
de lineas rectas y para la comprobacién de superficies
planas. Generalmente son de madera de pino norte.

2.4. ESCUADRAS

Son dtiles de trazado y comprobacién, empleadas
para verificar y trazar angulos rectos (fig. 2.3).

Las escuadras estan compuestas por dos brazos desi-
guales en longitud y grosor que forman entre si angulo
recto; al brazo largo se le denomina «pala» y al corto
-pie~. Las hay de madera o metalicas, siendo éstas las
mejores, puesto que las primeras pueden deformarse.
Se usan de distintos tamanos, siendo comercialmente
de 15, 20, 25 y 30 cm de longitud su brazo largo,
-pala».

Es facil que una escuadra tenga error, es decir, que
sus brazos no formen exactamente angulo recto,
90 grados. Para comprobarlo necesitamos una pieza de
madera de unos 30 cm de ancha y que tenga un canto
perfectamente recto. Sobre este canto colocaremos el
pie de la escuadra, haciendo un trazo fino y seguido a
lo largo de la pala; dando vuelta a la escuadra haremos
de la misma manera un nuevo trazo sobre el anterior;
sidinbus coineiden, la cscundra ostd bien, y si ne, ol

no es correcta, (hy. 2.5).

2.5. FALSA ESCUADRA

Denominada asi por no formar sus brazos un angulo
fijo, pues en su unién son articulados sobre un tornillo
de mariposa que al mismo tiempo cumple la misién de
fijar dichos brazos con un angulo deseado (fig. 2.6). Se
emplea para trazar lineas y comprobar superficies que
forman un angulo mayor o menor de 90 grados, para
trasladar dngulos de una pieza a otra, para comprobar
un chaflan, etc. (fig. 2'.7)'.
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Fii. 2.3.—Escuadia,
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Fiw. 2.5.—Comprobacuin de la escuadra.

Fi:. 2.4.—Utilizacion de la escuadra.

TORNILLO DE FIJACION
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Fie. 2.6.—Faiva ese vaedra.

Fie. 2. 7. —Hmpleo de In Julsa esenadia,
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Instrumento de grandisima utilidad para el trazado.

Es empleado para marcar lineas representativas de
- planos y paralelas a la cara de la-pieza sobre la que se
apoya (figs. 2.8 y 2.9).

Consta de una 1ablilla de madera -denominada
«pala», que mide aproximadamente 20 ¢cm de largo
por 10 de ancho y 2,5 de grueso. Es la pala atravesada
por dos barrotes o «vistagos», que miden unos 25 cm

de largo por 2 cm de lado en su seccién transversal-

cuadrada. En uno de los extremos de cada vistago
lleva una «piia» o punta de trazar. Estos vastagos se
pueden deslizar a través de la pala y fijar en cualquier
posicién o distancia mediante la «cufa=.

Para su utilizacién apoyaremos la pala sobre la cara
ya labrada de la pieza a trazar, la cual sirve de base o
referencia para el trazado. Se hace deslizar el instru-
mento sobre dicha superficie, y la piia va rozando y
marcando, consiguiendo asi la linea deseada.

-

Son utiles constituidos por dos varillas de acero, arti
culadas en uno de sus extremos por un «perno» rema
chado. ‘

Los de puntas (fig. 2.10a) se utilizan para trazar cir-
cunferencias, arcos de circunferencia, divisiones de

Angulos y tamhisn parn medicignes de prec'-.sir'm.

o TEalis

Los de gruesos,«b» en la misma figura, con las pumaé
en arco hacia adentro se emplean para verificar el pa-
ralelismo entre caras exteriores y para comprobar ine-
didas de grueso; como podemos apreciar tiene un tor-
nillo con tuerca para fijar a cualquier medida.

Para el trazado de circunferencias o arcos de diame.
tros considerables se emplean los compases de «vara»
regla con seccion transversal rectangular, graduad:
por la cara superior que tiene una punta«A-» en la co
rredera deslizable, pudiendo ser fijada por un tornilk
a cualquier distancia del otro punto fijo«B~ (fig. 2.11).

Fi16. 2.8.—Gramil.

Fii. 2.10.—Compases.

F1¢. 2.9.—Truzado con el gramil.

Fic. 2.11.—Compds de vara.
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Podemos emplear cualquier tipo, incluso de color
i} para el rayado de planos, pero es muy importante

acostumbrarnos a mantenerlos perfectamente afilados ES IMPOSIBLE.

CON UN TRAZADO BIEN HECHO ES DIFICIL.
DEJAR UN TRABAJO PERFECTAMENTE REALI-
ZADO, PERO CON UN TRAZADO DEFECTLUOSO

para una mayor precisién en los trazados.

CUESTIONES — ¢Que utilidad tienen las herramientas de medicion y tra-
zado?

— ¢Quéf son y que diferencia existe entre una escuadra y una
Jfalsa escuadra?

— ¢Para que se emplean la escuadra y falsa escuadra?

— ¢De cudntas partes estd compuesto ¥ para que sirve el

gramil?
— ;Qué es un compds de puntas y uno de gruesos?
— ¢Cudndo se utiliza ¢l compds de vara?

— §Que conclusion fundamental sacamos de esta leccion?

14
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HERRAMIENTAS PARs
ASERRAR LA MADERA

Generalidades.

Tronzador. Serrucho fino.
Sierra pracera. Serrucho de punta.
Sierra ordinaria. Limas.

Sierra de contornes: Escofina.

Serrucho ordinaric. Lima.

Serrucho de costiiia. Limaton.

3.1. GENERALIDADES

Son herramientas destinadas al corte de la madera.
Estan constituidas fundamentalmente por una hoja de
acero de poco espesor, dotada en uno de sus bordes de
dientes triangulares y uno de cuyos lados es el borde
cortante, de tal forma .que la herramienta corta al
avanzar arrancando pequenas particulas de madera y
penetrando asi en la pieza.

Para efectuar el corte, la herramienta se desliza con
movimiento rectilineo alternativo. La carrera de tra-
bajo es hacia adelante y en ella, ademas de moverse la
herramienta. se aprieta suavemente hacia abajo para
conseguir la penetracién. Durante la carrera de retro-
ceso vuelve la herramienta a situarse en el punto de
iniciacion de una nueva carrera de trabajo y durante
ella no se debe apretar la sierra.

Se difieren las sierras, ademas de por su forma, por
el nimero de dientes que tiene cada pulgada de longi-
tud: cuanto mavor es el nimero de ellos, mas fino es el
corte producido.

Con objeto de que el corte sea mas ancho que el
grueso de la hoja v para que ésta pueda deslizarse con
escaso rozamiento con las superficies laterales que
produce el corte. los dientes de las sierras son «tercia-
dos=», es decir, inclinados hacia uno v otro lado alter-
nativamente. Antes de entrar en su manejo y en la

leccion destinada al :..iado de herramientas veremo
esto mas claramente.

A continuaciéon describiremos toda clase de sierra
con sus principales caracteristicas, pero en la leccios
correspondiente al manejo de las mismas veremos «
trataremos puntos que entonces podremos comp
der mas facilmente.

3.2. TRONZADOR

El tronzador, o también denominado serrucho de
bosque, es empleado para aserrar arboles en pie y pie-
zas enterizas a través (fig. 3.1).

Consta de una hoja ancha, con un borde superior
recto y arqueado el cortante o inferior; tiene de uno a
dos metros de longitud y esta provisto en sus extremos
de dos manecillas o asideros por los cuales se sujeta al
aserrar.

Los dientes de estos tronzadores pueden ser como
los indicados en la figura 3.1 o también como los‘!
la figura 3.2. Aqui, los bordes cortantes son los u
lados del triangulo y dichos lados tienen la misma in-
clinacién, por esto hace que corte en los dos sentidos,
de tal manera que tanto la carrera de ida como la de
retroceso son carreras de trabajo y asi la penetracion al
aserrar es doble.

HOJA
<

N

LINEA DE CORTE

LOMO

Fui. 3.1.—Tronzador.

Pase] 16 | 7 | » |

Fus 3.2.—Forma de los dientes.
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3.3. SIERRA BRACERA

3.5. SIERRA DE CONTORNEAR

Esta formada por un bastidor de madera, en el cen-
tro del cual va montada y debidamente tensada la hoja
de sierra. Este bastuidor lleva cuatro manecillas para
sujetarla y accionarla. La hoja tiene de 1 a 1,20 metros
de longitud por unos 6 centimetros de ancho y cinco

Adisntec nar mnlogada Fe tancada nor tas tarnillne mari-
i I N - o .

posa quc la sujetan (fig. 3.3;.

Llamada asi por ser empleada para aserrar curvas
mas o menos pronunciadas. Es de la misma forma que
la anterior y aproximadamente del mismo tamaiio; se
diferencia en la hoja, que aqui es de 5 a 12 milimetros
de ancha y de doce dientes por pulgada, es decir, bas-

1ante mac ectracha v de ms<c finn corta
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3.6. SERRUCHO ORDINARIO O SERRON

3.4. SIERRA ORDINARIA

La sierra ordinaria esta formada por un bastidor de
madera, una «cuerda- retorcida y la <hoja» (fig. 3.4).
Las piezas «A» y «B» se denominan «codales»; la «Csx,
-montante~, el cual va espigado en el centro de las dos
primeras. En uno de los extremos de cada codal va
sujeta la hoja de sierra mediante las «manecillas»«D» y
«d»; sobre estas manecillas podemos girar la hoja de
sierra para situaria en cualquier posicién con respecto
al plano del bastidor, objeto ésie que en la leccién co-
rrespondiente vereremos. En el otro extremo de di-
chos codales va la cuerda retorcida «E», la que por
medio de la -palanca» «F» se retuerce mas o menos,
haciendo asi que la hoja se tense o se afloje.

El basudor es de 70 a 85 centimetros de largo por 45
de ancho. Su hoja, de 35 milimetros de ancha v de seis
dientes por pulgada.

El serrén es empleado para el aserrado de maderas
gruesas o anchas y muy ¢:ecialmente para dar cortes
transversales a tablas o tablones.

Consta de una hoja cuyos dos extremos son de dife-
rente ancho, anchos proporcionales a su longitud, y
longitud que varia de 30 a 75 cm siendo el mas ade-
cuado el de 60 centimetros. Por la parte mas ancha va
provisto de una empunadura de madera para su ma-
nejo. Su corte es de siete dientes por pulgada (fig. 3.5).

_EMPUNADURA

3.7. SERRUCHO DE COSTILLA

Esta constuituido por una hoja de 25 a 35 centimetros
de larga, 9 a 12 de ancha y diez dientes por pulgada.
En el borde superior de la hoja lleva un refuerzo o
costilla, con objeto de hacerla rigida e impedir que
flexe consiguiendo asi cortes mucho mas perfectos. Por
llevar la cosulla hace que la profundidad del corte no
pueda sobrepasar el ancho de la hoja. En la mayoria de
los modelos se puede quitar dicha costilla para aumen-
tar la profundidad de corte. En su extremo posterior
tiene una empuiadura de madera para, al igual que
las demas, ser accionado con faalidad (fig. 3.6).
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Fic;. 3.4.—Sierra ordinana.

EMPUNADURA ABIERTA
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COSTILLA

Fii. 3.6.—Sevrucho de costifla.
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Es semejante al anterior, pero su hoja es mas fina y
lleva 15 dientes por pulgada, con lo cual conseguire-
mos cortes de décimas de milimetro. También tene
costilla y el tamano mis adecuado es de 30 centimetros
de largo por 6 de ancho. En su extremo tiene la em-
punadura o mango, generalmente recto y sujeto a la
costilla, por lo que en este moaclo no se pueae quilay
la misma (fig. 3.7).

F16. 3.7.—Serrucho fmo.

El serrucho de punta o de calar se emplea para va-
ciar trozos de madera. Su tamano es de unos 30 centi-
metros de largo v 2.5 de ancho por la parte de la
empunadura, terminando en el extremo anterior en 8
milimetros solamente. Tiene ocho dientes por pulgada
y es muy grueso, 1,5 mm, para asi compensar lo ex-
puesto que esta a la flexion por <u escaso ancho. La
empufnadura es abierta (fig. 3.8}.

Fi.. 3.8.—Serrucho de punta.

Son herramientas de acero empleadas para desbastar
v alisar. Sus superficies estan dotadas de pequenos
dientes que arrancan material al trabajar v ello al mo-
verse apretidas sobre la pieza en el sentido del avance.
Constan de tres panes: el «cuerpo», la -espiga» y el
«mango-.

14
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El cuerpo.—i's casde la punta a la cola y contiene
sus superficies ios dientes tallados, siendo esta part
herramienta propiamente dicha.

La espiga.—En su extremo posterior es de for
piramidal, alargada y se aloja en el mango.

El mango.—Por donde se empuna la lima es de v
dera, tiene forma redondeada para mejor adaptars:
la mano y debe estar sé6lidamente fijado, con su
longitudinal coincidiendo con el propio de ia iinic

caracterizan las limas son:
~dentado~, su «foriia» y «longitud».

El dentado esta ¢-terminado por el «picado~» o
llado, y constituye una serie de pequenas cuias que
introducirse superficialmente en el material lo arran
en forma de particulas. La finura del corte de las lin-
depende del niimero de dientes por unidad de sup
ficie. :

La forma mas empleada de estas limas es: la de «
cion «mediacana~» y las «redondas». Las mediacar:
cuya seccion es un segmento de circulo, disminuyer
dicha seccién desde su mitad hacia la punta, tienen v
longitud que oscila entre los 20 y los 30 centime:
su anchura va en relacidén con la longitud. En el .
mercio se expenden por largo, siendo la unidad
longitud la pulgada.

Sus nombres son los siguientes,

Los elementos qus

Es la mas empleada para desbastar superficies est
chas, donde el cepillo, por ejemplo, no entraria. Las
mediacana son las mas adecuadas, usando su pai
plana para las superficies planas y su parte curva pa
las partes o superficies curvas. El tallado es picado,
dientes triangulares, y dentro de ser escofina las h
mas o menos bastas (fig. 3.9).

Fie 3.9, —Escofina.




La representada en la figura 3.10 es de forma idén-
tica a la escofina, pero aqui los dientes varian, siendo
estriados y mais finos, por lo que se emplea para pulir
las zonas que hemos desbastado con la escofina.

-

Fi:c. 3.10.—Lima.

Asi se denomina a la lima de seccién circular, mas
delgada en la punia que del centro a la empunadura.
Son muy empleadas para repasar agujeros, curvas o
combinaciones de curvas de pequeio radio, donde no
entraria la mediacana. Su dentado puede ser grueso o
fino, estriado como la lima o de dientes triangulares
Como en da escoling (g, o.ii).

La escotina, ima y hmaton que hemos descrito son
las mas empleadas para trabajar la madera, pero hay
olros 1ipos que para nosotros tienen menor importan-
cia.

Fie. 3.11.—Limaton.

CUESTIONES

12

iQué son las herramientas dedicadas a aserrar la ma-
dera?

iQué es y para que se emplea el tronzador?

iQue diferencia existe entre una sierra bracera y una
ordinaria?

iDe que partes consta una sierra ordinaria?

¢ Qué diferencia existe entre una sierra ordinaria y una de
conlornear?

iQué diferencia hay entre un serrucho de costilla y otro
Jfino?

iPor queé se curacterizan las sierras y serruchos?
¢Qué son las limas?
éDe que partes constan las limas?

¢Como dividiremos las limas?



HERRAMIENTAS PARA

LABRAR LA MADERA

Cenillo de
Guillaume.
Bocel.
Acanalador.
Machihembrador.
Formones.

Generalicades.
Gariopa.
Garlopin.
Cepillo.

Cepillo curvo.
Cepillo metélico.

4.1. GENERALIDADES

stas herramientas se emplean para dar forma a las
p: -as haciendo sus superficies adecuadamente. Traba-
jan arrancando la madera en forma de finas laminas,
«virutas-, o bien cortindola al penetrar en eii.:.. sepa-
rando dos superficies contiguas.
Son fundamentalmente una hoja de acero con corte
en forma de cuna dispuesta en una caja de madera o
metalica.

4.2. GARLOPA

Es una herramienta que se empleé bastante. En
nuestros dias el labrado de piezas de grandes dimen-
siones se hace a maquina, por lo que la garlopa aho-
ra la usamos menos. Esta formada por una pieza
paralelepipeda, de madera dura, generalmente encina
o roble, v de unos 60 cm de largo por 7,5 de ancho y
grueso. Sus caras son perfectamente planas y estan a
escuadra. Tiene en la parte superior una empunadura
para su accionamiento.

Su parte anterior recibe el nombre de «nariz» y la
posterior «taléns. Aproximadamente en el centrode su

Escopios.
Punta corriente.
Gubias.

Cuchilla de pulir.
Taco de lijar.

longitud tiene una abertura o -caja» de arriba abaj
siendo mas ancha por encima y terminando por
parte inferior en una estrecha ranura denominac
«lumbrera~ (fig. 4.1).

. En la pieza descrita se coloca la cuchilla o -hic-"‘
el «contrahierro» y una «cunas.

El hierro.—Es una hoja o limina de acero de u
ancho igual al de la caja. Tiene un extremo afilad
segun un angulo muy agudo, determinando un fil
muy fino, ~borde cortante». Posee una ranura longin
dinal en su centro, terminada en un orificio para fijs
el contrahierro (fig. 4.2a).

El contrahierro.—Es otra hoja de acero, del mism
ancho que el hierro y algo mas corta. Va provisto a
un tornillo para fijarlo al hierro por su parte posteric.
y en la ranura del mismo. La misién del contrahierr
es limitar el grosor de la viruta, que salga mas delgad
(fig. 4.2b).

La cuna.—Es una pieza que como su nombre indi
tienen forma afilada. Su misién es aqui fijar el hiey
contrahierro en la abertura de la garlopa. Ha de s(.
madera dura y su extrero inferior tiene una escot.
dura para no entorpecer ia salida de viruta (fig. 4.2¢

EMPUNADURA

Fui 4.1.—Garlopa.

TORNILLO

RANURA

/ "
. 4
/ -
/ ESCOTADURA

Fiti. 4.2.—Hierro, contrahierro y cuna.
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1.3. GARLOPIN

Es una herramienta semejante a la garlopa pero de
inenor tamano; tiene de largo unos 50 centimetros,
por ancho y grueso de 6. Su cuchilla, por consiguiente,
es mas estrecha que la de la garlopa y no tiene ranura
por no llevar contrahierro (fig. 4.3).

Se emplea et gariopin pard uesvasiar, s decn, para
quitar cantidad considerable de madera, ya que, al no
tener contrahierro, las virutas obtenidas pueden ser de
mayor espesor que las que saca la garlopa; por esta
razoén el garlopin no sirve para afinar, sino para apro-
ximar las dimensiones.

4.4. CEPILLO

Herramienta que también se parece a la garlopa y al
garlopin pero de mucho menor tamaio, pues tiene 18
cm de largo por 6 de ancho y grueso y no tiene em-
punadura (Hig. 4.4).

El cepillo es una herramienta empleadisima y de
fundamental importancia en el trabajo de la madera
para su afinado y pulido, llevando por esto contrahie-

ITo.

4.5. CEPILLO CURVO

Difiere del anterior en que la superficie de contacto
es curva, lo que permite se emplee para cepillar super-
ficies curvas que no podriamos hacer con el recto o
normal (fig. 4.5).

Hay cepillos curvos que son totalmente de hierro y la
superficie inferior o «suela» puede adoptar mayor o
menar curvatura por medio de nn dispositiva de regu-
lacion, para asi adaptarse y poder trabajar superficies
mds 0 mMenos curvas.

4.6. CEPILLO METALICO

En la figura 4.6 tenemos un cepillo metilico con
empunaduras de madera; como podemos apreciar en
la figura, uene hierro, contrahierro y cuna, ésta tam-
bién metalica. Detras del hierro se encuentra el tornillo
que regula la salida de la cuchilla para controlar el
grueso de la viruta. También detras del hierro y en su
parte superior tiene una palanca para el ajuste lateral
de la cuchilla. Los tamarios son varios y se acomodan a
nuestras necesidades.

Los cepillos pequenos metilicos son muy adecuados
para repasar los laminados plisticos, pues la suela no
se desgasta como suele ocurrir con los de madera.

SUELA CURYA

ij-_’?-:"—a-—"
!
i
'
i
g Fii. 4.3.—Garlopin. Fi.. 4.5.~Cepillo curvo.
—
i
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| _PALANCA DE_AJUSTE LATERAL
|
; HIERRQ
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HIERRO _ CONTRAHIERRO

CONTRAHIERRO

CAJA "
——_.- / /.

Fit.. 4.4.—Cepillo. ’

e st e s e+ b

TORNILLO DE REGULACION
SALIDA MHIERRO

F1i. 4.6.—Cepillo metdlico.
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4.7. CEPILLO DE DIENTES

La hoja de este cepillo, que va colocada casi verti-
calmente, 85 grados, esta estriada por su cara anterior
y asi, al afilar el bisel, determina por el corte menudos
dientes, unos 26 por pulgada.

El objeto de este cepillo es marcar dichos dientes
sohre las sunerficies aue han de ser encoladas, ha-
ciendo ostrias o canales ~arn que ast la cola cnia mas
cuerpo. Sus dimensiones son: 16 cm de largo por 5,5
de ancho y grueso, aproximadamente. No tiene con-
trahierro. En la figura 4.7 vemos el conjunto y la cuchi-

lla por una y otra cara.

+.8. GUILLAUME

O guillame, es una herramienta parecida a las ante-
riores; su caja o boca estd abierta por los cantos, permi-
tiendo de esta forma que el hierro corte hasta el mismo
pie donde se apoya. No tiene contrahierro, su tamano
es de 25 cm de largo, 7 de alto y 2,5 de ancho (fig. 4.8).
Se emplea para cepillar rebajos o angulos interiores
(fig. 4.9).

4.9. BOCEL

El bocel es muy parecido y de un mismo taman
el guillaume, se difiere en su parte inferior, supe
de contacto, que en lugar de estar plana va a r
caiia (fig. 4.10). No lleva contrahierro y es emp.
para hacer ranuras de mediacana.

4.10. ACANALADOR

Esta herramienta se emplea para hacer ranu
canales mas o menos profundas.

Consta de dos piezas: una es la herramienta p:
mente dicha y a la otra se la denomina «guia». L2
piczas pueden distanciarse a voluntad por med
dos tornillos con tuerca que, fijos en la primera,
viesan la guia (fig. 4.11).

Esta disposicién tiene por objeto hacer ranuras
lelas al canto sobre el que se apoya y desliza la
ranuras que pueden hacerse a mayor o menor d
cia de dicho canto y por lo antedicho, o sea, al d
ciar ambas piezas. No lleva contrahierro y se -
acoplar cuchillas de varios anchos. La profundiu.
los canales puede variarse a voluntad mediante re
cién de un tope que hace que salga mis o men
cuchilla.

HIERRO A 35°

_..BORDE CENTADC
Fi.. 4.7.—Cepillo de dientes.

ARGULD 4 LABRaR

ABERTURA

J2TERAL

Fii. 4.10.—fucel.

Fue 4.8 ~doudianme.

REGULADOR CE
_ PROFUNDIDAD
CuNA

GUIA
Fii. 4.11.—Acanalador.
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+11. MACHIHEMBRADOR

El machihembrador es parecido al acanalador y sirve
1ambién para hacer ranuras o canales. Para hacer estas
canales tiene una cuchilla«A» igual a la del acanalador,
pero posee otra«B» que, como vemos en la figura 4.12,
es de dos cortes separados por una ranura, ranu-
4 Lue <5 o un anche exacramente igual o la nei.
:nc:i cuchiila. Asi, Ja cuchilla B produce una -len-
giieta- que, al ser de un grueso igual a la canal que
podemos hacer con la A, tenemos e} ensamble de ra-
nura v lengiieta. machihembra.

Lo mismo que al acanalador, al machihembrador
también se le pueden acoplar cuchillas de diversos an-
chos, pero siempre correspondiéndose la cuchilla B y
la cuchilla A, para que, como hemos dicho, el listén

que produce ajuste en la ranura.

INES

i
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Son. como podemos ver en la figura 4.13, herra-
mientas formadas por una «hoja» de acero con corte
en su exiremo anterior y con un «mango» de madera
perfectamente ajustado en el posterior; este mango
tiene unas «virolas- wetalicas ajustadas para que no
raje al golpearlo. La hoja tiene un tope denominado
-hombro» para que el mango no penetre mas de lo
debido en el mango de madera.

Los hay de varias medidas en cuanto al ancho y de
esta forma se pueden adaptar a muy diversos usos.

Como orientacién podemos indicar que un juego de
formones se puede formar con los anchos en milime-
tros siguientes: 4, 6, 8, 10, 12, 15, 20, 25 y 30.

+.13. ESCOPLOS

Son herramientas semejantes a los formones, con la
diforandin de que st ancho, Gocho deocuiic, Co i,
yuc su grueso o espesor (hig. 4.14). Al igual que ios
formones, los escoplos se fabrican en varios anchos.

SAAUNT A G RRIENTY

Es de la forma de un escoplo, pero de corte oblicuo y
doble bisel; quiere decir que tiene un chaflan en cada
cara, por lo que el borde cortante queda en el centro
de su grueso (fig. 4.14a). Mas bien se emplea para el
torneado de la madera.

.15 GUBLAS

Herramientas parecidas a los formones, son emplea-
das para talla en madera y para rematar o perfilar
molduras. Hay variadisimas formas y, dentro de estas
formas, muy diversos anchos para cada tipo. Por las
secciones de la figura 4.15 podemos ver: «a», de media
cana; «b», planas; «c», punta corriente; «d», de esquina
o triangular;«e», cafién. Todas constan de una hoja de
acero con seccion igual que su borde cortante; tienen
un mango de tamano adecuado para un mejor manejo.
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| e - : -
~ == N A~ NN
. = I
. a b c d e’
~BRG

Fie. 4.13.—Formon.

Fici. 4.15.—Perfil de las gubias.
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4.16. CUCHILLA DE PULIR 4.17. TACO DE LIJAR

Es un dul muy empleado en ebanisteria para pulir Para el acabado supcrﬁcial, afinado o pulido se ¢
las maderas finas y duras, afilada en la forma que pleala lija, que es un abrasivo en granos mas o me
veremos en la leccion de afilados. Consiste en una sen-  gruesos. Para pasar dicha lija por las superficies se e
cilla chapa rectangular de unos 12 cm de largo por 6 plea el taco, que no es mis que una pieza de madc
de ancho y un milimetro de grueso (fig. 4.16). Hay de 10 cm de largo por 6 de ancho y 3 de grueso; soi
atrac cnchillos con nerfiles variados para nulir piezas 4l esth pegada 1nn niezn de carcho de 5 mm de ore

con distintzs formas. © (g 4.17).
MADERA
- Y, < -
B L b AN
co 7 : L N
S . . H
i T : . : %
y T )
, '/ ‘s s H YR N T Rl I £
7
CORCHO
Fii. 4.16.—Cuchilla de pulir. F16. 4.17.—1uco de lijar.
®
CUESTIONES — ¢Que herramientas se emplean para labrar la madera?

— ¢En que se diferencian éstas de las de aserrar?

— ¢De qué partes estd compuesta una herramienta de la-
brar? '

— (Qué funciones tiene cada una de estas partes?

— ;Qué herramientas se emplean para afinar y cudles para
desbastar?

— ¢Que di[ermcia existe entre un cepillo y un guillaume?

— ;Qué diferencia hay entre el acanalador y el machihembra-
dor?

— &Que son y en que se diferencia un formén de un escoplo ¥
de una gubia? '
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OTRAS HERRAMIENTAS
AUXILIARES

reneralidades.

viartilios. 3rocas. Brunidor.

Botador. Barrenas. Prensas o gatos.

Tenaza. Barrenos. Prensas de madera o sargentos.
Mazo. Avellanador. Carceles.

Berbiqui. Destornillador. Ces.

5.1. GENERALIDADES

Hemos visto hasta aqui las herramientas destinadas a
labrar y aserrar la madera, pero sin dejar de ser éstas
imprescindibles podemos decir que las que trataremos
a continuacién son también de grandisima utilidad, sin
las cuales seria practicamente imposible realizar los
trabajos que con las primeras quisiéramos hacer.

Con las sierras v cepillos se realizan las operaciones
para conseguir una determinada pieza, pero antes de-
bemos trazarla, al uempo puede ser necesario tala-
drarla, sujetarla o encolarla; por lo que, repetimos,
estas herramientas son de fundamental trascendencia
para llevar a buen término una obra.

5.2. MARTILLOS

Los martillos son herramientas para golpear y estan
formados por una -cabeza~-, pieza de acero que se fija
s6lidamente al -mango-», el cual es de madera dura y
flexible. Al agujero que tiene la cabeza para el acopla-
miento del mango se le denomina -ojo» y la parte
plana de dicha cabeza recibe el nombre de «boca».

Los martillos empleados en carpinteria v ebanisteria
tienen la forma que indica la figura 5.1.. de -pena= o

|
|

! CABEZA

B80CA .

Fii.. 5.1.—Manille de ebanista.

ebanista, usindose también el llamado martillo «de
orejas- (fig. 5.2), que ademas de servir para golpear se
emplea también para sacar puntas.

Se definen los martillos por su peso, siendo los ta-

manos comerciales los siguientes:

— Para el primero, de: 125, 170, 235, 340, 420, 550
y 675 gramos. i

— Los de orejas son: 250, 325, 450, 575, 675, 775 y
1 000 gramos.

ORE JAS

oJo

CABEZA

BOCA /

Fi1G. 5.2.—Marullo de orejas.

5.3. BOTADOR

Es un util de forma cilindricoconica, de acero
(fig. 5.3). que se emplea para embutir las puntas después
de clavadas y ello para que no se vean sus cabezas.

Se sujeta con la mano izquierda por la parte mole-
teada v colocando su extremo aguzado sobre la punta a
embutir golpearemos con el martillo en el extremo su-
perior.

CABEZA MOLETEADO
S BOCA
37 5 T~
—— /. }"

F1i:. 5.3. —Butador.
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5.4. TENAZA

La tenaza se emplea para sacar las puntas y a veces
para cortarlas. Consta de dos brazos articulados, de-
nomindndose «boca» a la parte A; B son las ~ramas» y
el eje que sujeta o articula estas dos ramas es el
-perno~ (fig. 5.4).

3.5. MAZO

Uiii empleado par'a golpear, todo él de madera, ge-
neraimente encina. Consta de una pieza paralelepipé-
dica, la cual va atravesada por un mango que sirve
para su accionamiento (fig. 5.5).

El mazo se emplea para golpear los formones y es-
coplos, de esta manera no se deforman los mangos.

5.6. BERBIQUI

Es un instrumento mediante el cual, y con el auxilio
de brocas, podemos hacer agujeros cilindricos a través
de la masa.

En la parte C, denominada «mandril», se coloca la
broca del didmetro que convenga. Apoy::::
izquierda sobre el «pomox, parte A, y co:
en la ~empunadura~ B, daremos vueltas hacia

L.- mano

i -“ha

cha al mismo tiempo qué con la izquierda empujam
hacia abajo, dando asi lugar a la penetracién o avan
Para sacar la broca se dan vuehias a la izquierda,
mismo tiempo que tiramos hacia arriba por el pon
(fig. 5.6). .

En la técnica del taladrado a berbiqui hemos de 1
ner muy en cuenta mantenerle en una sola direccién,
sea, sin inclinarle a uno u otro lado cuando la bro
hava penetrado en la madera, pues si esto ocurrier
icilmente romperiamos l2 hroca.

370 BROGCAS

Son 1tiles, como hemos dicho, empleados para hac.
agujeros o taladros mediante su colocacion en el bert
qui.

Las brocas son de acero y por su parte posteric
parte que tiene fa forma troncocénica de base cu
drangular, se fijan al berbiqui para recibir de ¢l el m-
vimiento de giro y de éste el de avance. Por su e
tremo anterior tienen los bordes cortantes y una -
para la iniciacién del taladro. '

Existen muy diversos tipos que reciben diferent:
nombres, siendo las mas empleadas las de la figura 5.
-espiral» la izquierda y -media espiral» la derech.
Asimismo se fabrican diversos didmetros, didmetrc
que oscilan entre los 4 y 30 milimetros, siempre e
nimeros pares.

—— o~ LONGITUD

Fii. 5.4.—Tenaza.

FIG. 5.6.—Berbiqui.

Fic. 5.5.—Mazo.

0
9
+

in

Fic. 5.7.—8roca
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5.8. BARRENAS

5.9. BARRENOS

Llamamos barrenas a unas brocas de mano, es decir,
que reciben el movimiento de giro y de avance direc-
tamente de la mano del operario, para lo cual llevan en
su extremo un mango de madera redondo y perpendi-
cular al eje de la broca, que con ella posee la forma de
nna - b= (tig. 5.0).

Se usan las barrenas para hacer pequenos agujeros
donde se quieren colocar tornillos autorroscantes con
el fin de iniciar v facilitar su penetracion.

Los diametros oscilan entre los 2 y 12 milimetros y se
distingue su didmetro por un nimero que en la empu-
fadura tiene marcado.

Los tamanos clasificados por numero son:

Nismero Diametro Nimero Diametro
en mm cn mm
1 2 4 8
1,5 3 4,5 9
2 4 5 10
2.5 5 5,5 11
3 6 6 12
3,5 7 — —

Si nos fijamos en el grifico anterior, a cada niimero
le corresponde un didmetro igual al doble de aquél,
por lo que nos es muy sencillo averiguar cualquier me-
dida. '

Los barrenos, brocas también de mano, son para ha-
cer agujeros o taladros de mayor longitud y mayor
didmetro que con las barrenas.

Como podemos ver en la figura 5.9 son semejantes a
las barrenas, con la diferencia de que éstos tienen su
exliciiv supuiloi il {uiiia do vjal, por cl cual ze haee
pasar el mango que permitra el accionamicnio con las
dos manos.

Los didmetros varian de 8 a 40 mm y su longitud de
30 a 40 cm. Lo mismo que con el berbiqui, aqui hemos
de evitar el inclinarnos una vez que estén parte de ellos

dentro de la madera.

5.10. AVELLANADOR

Con objeto de que las cabezas de los tirafondos que-
den encajadas en la madera, o sea, que la superficie de
la cabeza quede en el mismo plano que la superficie de
la pieza, se hace a los agujeros un -avellanado~, hueco
cénico, donde se aloja la cabeza del tirafondo.

Para esto se usan los avellanadores, itiles que se
montan y se hacen girar con el berbiqui. Consta el
avellanador de una varilla acerada, que tiene un ex-
tremo troncopiramidal con objeto de sujetarlo en el
berbiqui y el otro en forma de fresa cénica, siendo ésta
la que da la forma adecuada para alojar la cabeza del
uirafondo (fig. 5.10).

_EMPUNADURA FiJA

_ YASTAGO

DUNTA~ §

Fic.. 5.8.—8Barrena.

CONO
YASTAGO
7

coLa

FiG. 5.10.—Avellanador.

EMPUNADURA
DESMONTABLE

-ASTAGC

=ELICE

Fu.. 5.9.—Barreno.

Fic.. 5.11.—Destornilladores.
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5.11. DESTORNILLADORES

5.12. CHEIRA ¢ 3R2UNIDOR

Son utiles o herramientas sencillas y de ficil manejo.
Con ellos podemos hacer girar los tirafondos para
atornillarlos y desatornillarlos. Consta de una varilla de
acero llamada «vistago» y que tiene un extremo en

chaflan, siendo éste el que encaja en la ranura del tira-
fando - :

oo

Y. T !

e YA e Ji ST Tas 21 ires -
JOREEN PG CR e aLil N UG U s

P N -
LRI VR T ou-:l (92
iremo esta debidanienie sujelo un mango de madera o
plastico por el que se acciona la herramienta (fig. 5.11).

Los hay de diversos tipos y tamanos, adaptables a las
diferentes medidas de tirafondos.

Las bocas de los destornilladores deben estar bien
preparadas para que acoplen en las ranuras de los tira-
fondos. En la figura 5.12a, vemos un destornillador
bien afilado, mientras que el de b y ¢ no sirven para el
cometido previsto; el b, por estar demasiado fino se
danara con facilidad y el c ni siquiera entrara en la
raura_por estar demasiado grueso.

Hay otros destornilladores llamados de trinquete y
automaticos; ellos simplifican y hacen que el atorni-
llado sea mucho mas répido.

Util, cuyo objeto es sacar con €l un vivo o reb:
cortante a las cuchillas de pulir y en la forma que
remos en la leccion de afilados.

Consta de una varilla de acero ligeramente pulidc
con un mango de madera en un extremo (fig. 5.1.

5.13. PRENSAS O GATO

Instrumentos destinados a apretar para encolar, .
mar, etc. Son de hierro y tiene:; dos brazos, uno fijc
otro deslizable sobre una barrz que forma el conjun:
El brazo deslhizable «a», provi:to en un extremo de u
zapata y er ¢i otro de un mango de madera. Pa
apretar se desliza el brazo moévil hasta aproximar
ancho de la pieza que ha de ser comprimida, compr
sién o aprieto que completaremos dando vueltas hac
la derecha al tornillo descrito «bx.

En la figura 5.14 vemos dos tipos de ellos y direm
que son variadisimos los tamanos, por lo que se i
tan a los trabajos de aprieto que se nos puedan preser
tar.

BIEN

MAL

Fic. 5.12.—Bocas del destornillador.

YIROLA CUERPO

MANGO

FiG. 5.13.—Cheira o bruviidor.

l

"
A\

Fii. 5.14.~Prensas o galos.
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Tienen el mismo objeto que las anteriores pero son _ﬁ’_S_":.LO_/,
TOPE

empleadas para piezas de mayores dimensiones, BRAZO /
siendo por lo general de madera (fig. 5.15). /

Constan de un brazo prismatico de seccion rectiingu-
lar, que lleva en un extremo un tope fijo y a lo largo

1o ik hraozn en Aacliza gtea re mnede haceven B
ac razo s Aeclirn 2N rundn by v £

5.14. PRENSAS DE MADERA O SARGENTOS __ l
|
!

mayor v nesior Gistaicia del prinicro por medio de s ! RAMURAS .7 MANIVEL
sujecion en unas ranuras que el brazo uviene a través De
esta manera solo podemds aproximar ambos topes a la
distancia precisa, consiguiendo el aprieto por medio d¢ Fiti. 3.15.—Sargento.
un tornillo situado en el tope fijo.

LARGUERO

5.15. CARCELES

Es otra prensa que se emplea para el encolado de
tableros.

Consta de dos largueros que tienen aproximada-
mente 1,25 m de largo, 8 cm de ancho y 4 cm de
grueso (fig. 5.16). Estos largueros de haya o roble lle- g
van unas escopleaduras o cajas de 4 por 3 centimetros, {/A 1k
distanciadas regularmente y en los dos exactamente
igual. En dichas cajas se meten unas barras prismaticas
que a modo de pasadores son los que ajustan y sujetan
los tableros a encolar, siendo las cunas, que, como ve-
remos en la leccion de encolados, realizan el aprieto
total.

F16. 5.16.—Cdreel.

5.16. CES :
TACO DE PROTECCION

Como su nombre indica, tienen forma de «C» y son
empleadas para encolar o sujetar piezas de reducidas
dimensiones; no es mas que una pieza de alambre ace-
rado que al colocar entre sus extremos la pieza a enco-
lar aprieta a ésta por su accién de muelle. Para prote-
ger las superficies de la pieza a encolar hay que colocar
sobre ellas y debajo de las puntas de la ce unos peque-
20s lacos.

Fi16. 5.17.—Ce.

CUESTIONES — ¢Cémo se definen y cudntas clases de martillos hay?
— ¢Es muy importante y para que se emplea el botador?

— ;Que diferencia hay entre un martillo y un mazo y para
qué se emplea este 1iltimo?

— iCémo describiriamos un berbiqui?
— {Que son brocas, barrenas y barrenos?
" — ;Cudndo se emplea y que es el avellanador?
— ¢Que es un atornillador y de que partes consta?

— ¢Cudles son los distintos aparatos de aprieto de que pode-
mas disponer para encolar?
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CONOCIMIENTO
DE LA MADERA

La madera, aeiinicion y generalidades.

Estructura de la madera.
Composicién de la madera.
Representacion de la madera.

Productos que se obtienen de la madera.

LA MADERA. DEFINICION
Y GENERALIDADES

h.l.

La madera es la sustancia dura y fibrosa que debajo
de la corteza forma el cuerpo de los arboles.

Desde el principio mismo de la humanidad se sirvié
el hombre del arbol que le brindaba sus frutos, le ofre-
cia proteccion, le daba materia para calentarse y para
construir armas y objetos.

El arbol consta de «cuatro» partes: las «raices», el
«tronco~, las «ramas» y las «hojas», y cada una de las
cuales cumple una imprescindible misién.

Las raices realizan la nutricién del arbol, absor-
biendo del suelo sales minerales y nitrégeno diluido en
el agua, haciéndolo llegar por capilaridad a través de
los vasos del tronco v ramas hasta las hojas.

En las hojas, estas soluciones se transforman durante
el dia merced a un fenémeno quimico llamado «foto-
sintesis».

Con la intervenciéon de la clorofila y el aire atmosfé-
rico, la savia elaborada que desciende se transforma
en almidoén y celulosa al pasar por el tronco, alimen-
tando asi el CAMBIUM, tejido especial que se encuen-
tra entre la corteza v la albura, formado por células de
paredes muy delgadas que se multiplican por division
longitudinal y transversal, dando lugar al crecimiento
del drbol en espesor v en altura. Durante este proceso
las hojas hacen la -respiracién~» del arbol, absorbiendo
oxigeno v desprendiendo durante la noche anhidrido
carbénico v vapor de agua.

En los arboles se opera durante la primavera un
ripido crecimiento del cambium, aumentando asi su
volumen. dand:«: lugar a la formacion de madera
blanda y de color claro que recibe el nombre de -al-
bura~. Este fendmeno prosigue durante el otoo, pero
de manera menos activa, siendo la madera entonces
formada mas oscura y mas sélida que la primaveral.

Este crecimiento anual da origen a cada uno de los
anillos concéntricos que se ven al cortar transversal-
mente los troncos. En algunos especies como el abedul,

6

alamo y chopo, son poco marcados dichos anillos, pu
estos arboles producen poca madera otonal. En ot1
plantas tropicales en que la circulacién del jugo es cc
tinua y asimismo la formacién de madera, desaparec

completamente. _
(

6.2. ESTRUCTURA DE LA MADERA

Esti constituida la madera por un conjunto de cél
las tubulares de muy diversas formas y longitudes.

Nos podemos dar idea exacta de su estructura dan:
a un tronco tres cortes perpendiculares entre si. 1
corte transversal o de testa nos muestra los anillos
forma concéntrica y los radios medulares en senti
radial.

El ancho de estos anillos de crecimiento anual suc
a veces variar bastante de un afo a otro dentro ¢
mismo arbol y ello esta determinado por las condic
nes de humedad y sequia, riquezas en materias mine;
les y orgénicas, eic., que tuviese el arbol en uno y ot
ano. 3

Podemos apreciar, segin el corte transversa.
tronco y de fuera adentro, las siguientes zonas co:
indica la figura 6.1.

«A» es la CORTEZA, capa que envuelve al arbol p
tegiéndolo de los agentes atmosféricos.

CAMBIUM

ZORTEZ

Fii.. 6.} .—Estructura de la madera. Corte transversal o de testa.
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.B- es el CAMBIUM, capa constituida por células de
paredes muy delgadas que se transforman por division
en nuevas células: las de su cara interna de «xilema- o
madera nueva v las de su cara externa de «liber» o
floema. Es asi como el cambium cumple una mision de
engendrar madera, dando lugar al crecimiento vy desa-
rrollo del arbol.

Vo riwntange cana o ?7onn -Ce recibe et nemhre de

.-\Li')’\.l'x::‘--'-. v ¢s lamadera recién formada, nids jeven,
tiene mas savia que la madera va hecha y se transfor-
mara en madera dura y consistente. Aqui la savia con-
tiene una sustancia azucarada, lo cual hace que facil-
mente sea atacada por insectos que producen la car-
coma.

El DURAMEN, -D», es madera va hecha, dura y
consistente, producto de- la transformacién de la al-
bura.

La parte central, «E», es la MEDULA, que forma un
cilindro en_el eje del arbol constituido por células re-
dondeadas, resinificadas v casi carentes de agua. Como
podremos comprender es la parte mas vieja del arbol.

Un corte longitudinal coincidiendo con el eje
(fig. 6.2) nos muestra los anillos en forma de «capas para-
lelas- v los radios medulares como manchas o vetas.

Un corte longitudinal paralelo al eje segiin una
cuerda da la madera al hilo, vy en ella vemos las capas
paralelas de los anillos de crecimiento anual mis o me-
nos separados, segun su proximidad al centro.

2ADICE MEDULARES

F16. 6.2.—Corte longitudinal coincidiendo con el ¢je.

A2, ZOMPOSICION DE LA MADERA

La composicién quimica media de la madera es: 50
por 100 de su peso, «carbono»; 42 por 100, <oxigeno=;
6 por 100 de -hidrégeno», y en pequefas proporcio-
nes contiene también nitrégeno y otras materias.

Todos estos componentes forman principalmente la
«geiuiusar v la wligninan.

La celulosa es una substancia muy resistente a los
agentes quimicos, insoluble en casi todos los disolven-
tes, inalterable en el aire seco y forma el esqueleto de
los vegetales.

La lignina es menos conocida que la celulosa por ser
dificil su separacicn; amorfa, dura, da a la madera ri-
gidez y dureza.

1.4, REPRESENTACION DE LA MADERA

También la madera, al igual que el cobre, niquel,
cristal y otros materiales, tiene su ravado o representa-
cion normalizado, el cual puede verse con un corte
transversal y longitudinal en la figura 6.3.

3.5. PRODUCTOS QUE SE OBTIENEN DE LA
MADERA

De la destilacion seca o carbonizacién de la madera
se obtiene: gas de madera, alquitranes, alcoholes, vina-
gre de madera y un residuo sélido que es el carbon
vegetal, el cual es 1anto mas puro cuanto mayor es la
temperatura de destilacién. Asi mismo, se obtiene tam-
bién de la madera: papel, caridn, etc., mediante su
ravado con maquinas adecuadas.

Por procedimientos quimicos se disuelven los com-
ponentes de la lignina, consiguiendo la celulosa, que
tiene varias aplicaciones, como son: la obtencidon de
peliculas, celuloides, lacas, etc.

JRANG

Fit. 6.3.—KRepresentacion de la madera.

CUESTIONES

— ¢En cudntas partes se divide el drbol y qué funciones tiene
cada una de ellas?

— ¢Que es un anillo anual 5 en que maderas se ve mejor?

— En la seccion transversal de un tronco, ;que partes pode-
mos apreciar y queé es cada una de ellas?

— ¢Cudl es la composicion quimica de la madera?

iQue son la celulosa y la lignina y qué diferencia hay
entre ambas?

éCudles son los principales productos que se obtienen de la
madera?
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PROPIEDADES

FUNDAMENTALES

DE LA MADERA

Generalidades.

Contraccion e hinchazon.

S |

Conductibilidad calorifica.

Densidad. . Higroscopicidad. Hendibilidad.

Humedad. Tenacidad. Duracion.

Porosidad. Flexibilidad y elasticidad.

Dureza. Conductibili_dad eléctrica.

7 1.GENERALIDADES En los arboles se toma la densidad en el centro de

Las propiedades de la madera varian de unas made-
ras a otras; dependen grandemente de las condiciones
del terreno en que se desarrollaron, de su crecimiento,
edad, cantidad de humedad y varian también en las
distintas partes que consideremos del tronco.

7.2. DENSIDAD

La densidad o peso especifico es la relacién que
existe entre el peso y el volumen de un cuerpo.

En la madera esta densidad depende del contenido
de agua que pudiera tener, variando de unas a otras y
aun en la misma clase; asimismo, cuanto mas compacta
sea una madera mayor es su densidad. Por otra parte,
si tenemos madera raspada, su densidad siempre re-
sulta mayor que la del agua y ello demuestra que -no
flotaria~», a no ser por su gran cantidad de poros que la
hacen de mavor ligereza.

En las maderas hemos de distinguir dos clases de
densidades que, unidas. son: «la densidad real», que
podemos ver en cualquicr tabla de densidades.

Son estas dos densidades: la «absoluta» v la «apa-
rente~. La densidad absoluta «varia muy poco» de
unas maderas a otras, y estd determinada por una sus-
tancia que es la celulosa v sus derivados: esta densidad
absoluta es igual a 1,49.

La densidad aparente -varia grandemente» de unas
maderas a otras y por ello hace variar la densidad pro-
piamente dicha de la madera. Esta determinada la
densidad aparente por los poros v espacios huecos que
sabemos poseen las maderas, v al estar estos huecos
mas 0 menos carentes de agua crece 0 merma la densi-
dad.

Si una madera muy porosa, poco compacta. la com-
primimos, hacemos que las dimensiones de los huecos
o poros mermen considerablemente y de esta forma re-
ducimos la densidad aparente, aproximandose o que-
dando solamente la absoluta.
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altura del tronco y a medida que fuésemos tomand:
mas abajo aumentaria; asimismo, aumenta con 1
pecto a la primera al llegar a la parte cercana de
insercion de las primeras ramas. i

7.3. HUMEDAD

La humedad de la madera se aprecia por la difere
cia de peso que existe entre un tronco verde y o:
seco.

Las maderas blandas contienen mas humedad q
las duras, y en todas, su corteza y albura estan bastar
mas hiimedas que su corazén.

Las maderas verdes tienen mas del 35 por 100 de
peso en agua. Recién apeadas pueden alcanzar hasta
100 por 100. .

Se entiende que una-madera es 6ptima para ser e
pleada cuando tierie de un 8 a un 15 por 100 de }
medad.

Para desaparecer la fuerte humedad que la m--e
tiene al ser apeada en los bosques. hay procedim'.‘..
que en su dia veremos.

7.4. POROSIDAD

Son los poros los espacios vacios que se encuents
en los cuerpos, en ¢ste caso en la madera. Pueden
mayores en unas que en otras variedades y tener r.
en algunas especies. Por lo general las maderas blanc
son mas porosas que las duras.

DUREZA

7.5.

La dureza va relacionada con la densidad, pues
maderas de mayor densidad son mas duras que las
poco peso; asimismo, las maderas crecidas con maz
lentitud son mas duras que las crecidas répidamenlé
los arboles criados en terrenos cilidos dan la madc



mas dura que los vegetados en climas frios. En un
mismo arbol varia la dureza, y asi las capas proximas al
centro son mas duras que las capas exteriores. Tam-
bién depende de la dureza de su compacidad, a mayor
compacidad mayor dureza y aun aumema ésta cuando
las fibras estan enirelazadas.

Diremos que en la dureza influye considerablemente
an Avhal ane nacen Al RO nar 100

H ] U . | el
lid =RAladsiLNaces o

de su peso cn uguu su durcza quedaria e o mitad de
la que tendria si estuviera en un estado natural, o sea,
con 5 a un 15 por 100 de-humedad, pero merma 1am-
bién la dureza cuando la humedad desaparece por
completo, se reseca.

Todo esto es lo que en si da o es la dureza de la
madera, pero al trabajarla no siempre se nos presenta
una pieza con igual dureza, ya que no se trabaja lo
mismo con sierra que con cepillo, tampaco ofrece igual
resistencia al trabajarla en sentido longitudinal que
wransversal.

La madera se sierra mejor e€n sentido transversal que
longitudinal (fig. 7.1), Por el contrario, se cepilla mejor
longi(udinalmemc que transversalmente (fig. 7.2). Ello
quiere decir que aparentemente la pieza se nos mues-
tra mas o menos dura al trabajarla con una u otra
herramienta o en uno u otro sentido, sin que por ello
la -dureza real- cambie, puesto que es la «misma ma-
dera~- la que estamos considerando.

7.6. CONTRACCION E HINCHAZON

Es la propiedad que tienen las maderas de aumentar
su volumen, tamano.

La madera seca aumenta de volumen cuando ab-
sorbe humedad v asi una pieza seca en un ambiente
himedo hace la absorcién hasta alcanzar un grado de
humedad igual al del ambiente, quedando, como de-
cimos, su tamano aumentado.

La madera verde, cuando se encuentra en un lugar
veco o caliente pierde humedad y con ello merma su
volumen, se encoge.

Tenemos que tener muy en cuenta que esta varia-
cién de tamano, medida, al mermar o crecer no es
igual en una u otra direccién de la fibra: y asi diremos
que:

En direccion longitudinal sélo varia un 0,10 por
100, por lo que es casi inapreciable. En sentido radial
alcanza un 4,5 por 100, pero en el sentido tangencial

1np

pucde Negar hasin un 0,3 por 100
Estas distintas dilataciones son las que deforman las
piezas al mermar o crecer, puesto que no lo hacen en

la misma medida por todas sus caras.

7.7. HIGROSCOPICIDAD

Por lo tratado anteriormente, diremos que la madera
es higroscépica, porque tiene la propiedad de absorber
y desprender humedad dependiendo del ambiente en
que se encuentre.

7.8. TENACIDAD

Denominamos tenacidad a la resistencia que los
cuerpos, en este caso la madera, oponen a la rotura.
Asi, en una pieza de madera que sometemos a un es-
fuerzo y va soportandolo hasta romperse por exage-
rar el peso, decimos que por ser la fuerza mayor que la
cohesion de las fibras, se rompe. Como siempre se
trata de que las piezas sometidas a uno u otro esfuerzo
no se rompan, hay unos coeficientes de rotura, pero
ademas, para la madera son divididos por diez, que-
dando una seguridad de diez veces mayor que dicho
coeficiente de rotura.

La tenacidad depende en la madera de su edad y de
su mayor o menor desecacién. Una pieza muy seca y
mas vieja es mas tenaz que la madera joven o verde. Al
doblar o fracturar una pieza tenaz el corte queda bas-
tante desigual, o sea, las fibras quedan como arranca-
das unas de otras.

CORYE 1ONGITUDINAL

CORTE & TYRAVES

I aaxiMa SESISTENCIA

MEDIANA MINIMA
RESISTENCIA RESISTENCIA
F16. 7. ). —Ressstencia al aserrado.

——

CORTE TRANSVERSAL
<

\\_
W 200 M
i e

MAXIMA RESISTENCIA
CORTE_LONGITUDINAL

MINIMA RESISTENCIA

Fi6. 7.2.—Reststencia al labrado.
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7.9. FLEXIBILIDAD Y ELASTICIDAD

Es flexible o elastico todo cuerpo que admite ser do-
blado, volviendo o no a su estado.

En el caso de la madera diremos que puede ser una
pieza curvada por medio de presion, calor, humedad o
vapor. La madera joven y verde se curva con bastante
faciiiaad, siendo, Por ¢i Coldno, achus in()i;;d;- o
seca o vieja: asimismo diremos que las maderas imuy
duras son menos flexibles que las relativamente blan-
das.

Por medio de vapor de agua se les puede dar una
mavor o menor curvatura, quedando la madera endu-
recida v de mayor resistencia que antes de realizar el
proceso. Para pupitres, asientos, respaldos, etc., se em-
plea como preferencia el haya, que queda de una resis-
tencia y presentacién muy aceptables.

-

IANDUCTIRILIDAD &
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La conducubilidad o propiedad de conducir la elec-
tricidad es nula en la nadera seca o porosa, pero el
contenido de agua la hace conductora de ella, siendo
un gran cuerpo conductor cuando la humedad rebasa
un 50 por 100 de su peso. Annadiremos también que la
madera es atravesada por los ravos X.

JONDUCTIBILIDAD CAaL

~ ., N
7

El calor lo conduce en mayores proporciones cuando
esta seca que estando verde v dificulta su conduccién la
mavor porosidad. En cualquiera de los casos la tempe-
ratura que se le aplique no sera excesiva; en caso con-

trario, podria prenderse.

Es la propiedad que tienen las maderas de abrirse o
separarse las fibras en sentido longitudinal. En la fi-
gura 7.3 vemos que la cuna hace la penetracion sepa-
rando dichas fibras para dejar la pieza en dos.

CUESTIONES
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Se hienden mejor las maderas verdes que las secas y
dificultan el hendido los nudos v el exceso de resina.

La madera, al secarse, y mas si es brusco el secado,
se hiende o abre sola, sobre todo el castano y alerce.

La madéra muy hendible es poco apta para ser cla-
vada. pero diremos que para el ebanista no es un de-
fecto que le pueda afeciar grandemente.

Fw. 7.3.—Hendibilidad.

SJURACION

(3]

i i

La duracién de la madera depende de los cambios
bruscos de humedad y sequia a que pueda estar ex-
puesta. Hay maderas que tienen la cualidad de conser-
varse largo tiempo sumergidas en agua y que expues-
tas al aire son deterioradas por la putrefacciéon en corto
plazo, siendo las desarrolladas en terrenos humedos.
En una misma clase, la que mayor peso posea con un
grado igual de humedad es mas duradera. Los arbo-
les que han tenido que soportar grandes heladas o se
les han hecho heridas también duran poco. Asimismo
influve el apearlos en un tiempo inadecuado (lo que
trataremos mas adelante) y el descoriezarlos al poco
tiempo de ser apeados. {

También es cierto que las maderas duras duran mas
que las blandas y que la cantidad de humedad que
puedan poseer las hacen mas' o menos duraderas, pues
con una desecacion adecuada se conservan mejor que
si ella fuera exagerada.

iQue es la densidad de las maderas?

¢Cudles son las principales propiedades de la madera?
Definir cada una de ellas.

¢Que es lo que mads influye en la duracion de la madera?

éCudndo y por que’ es conductora de la electricidad?
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CLASIFICACION

. Y VALORACION

DE LAS MADERAS

Generalidades. |
Clasificacion.

Maderas ecuatoriales.
Valoracion de las maderas.

8.1. GENERALIDADES

3.2. CLASIFICACION

Sabemos por la botdnica que las plantas estan dividi-
das en dos grupos, siendo las de uno y otro completa-
mente diferentes, no por su forma ni su color, sino por
su contraria aplicacién.

Uno, denominado plantas exégenas en las cuales el
crecimiento se efectiia hacia el interior de la tierra y que
no tienen para nosotros importancia alguna.

El segundo grupo, conocido con el nombre de plan-
tas endégenas, son aquellas que su desarrollo se verifica
hacia el exterior y asi diremos que la madera esta en
este segundo grupo.

Se pueden clasificar las maderas de muy diferentes
formas, que veremos a continuacion; pero nosotros, en
cualquier caso, trataremos las mas adecuadas o conve-
nientes.

Todas las maderas, al ser apeadas en los bosques vy
transformadas hasta poder ser empleadas en un taller,
se clasifican como sigue:

Maderas sin labrar.—Se denominan asi las maderas
que se acaban de apear y no se les ha quitado la cor-
teza.

Maderas de rollo.—Son maderas rollizas aquelias

CLASIFICACION DE LAS MADERAS POR SU DUREZA

My duras Duras Menos duras Blandas Muy blandas
Amaranto Acacia Arce Abedul Alamo
By Acebo Alerce Abeto Balsa
Encina Caoba Castano Avellano Chopo
Olivo Ebano Cedro Ciprés Higuera
Paio hierro Fresno Cerezo Erable Okumé
Puio rosa Limonaillo Embero Pino silvestre Pino Soria
Serhal Nogal Manzano Pino neygral Satén
leca Roble Perul Pino oregon Sauce
l'ejo Ukola Hava Platano Tilo
OTRAS CLASIFICACIONES

mﬂms Frondosis Frondosas Frutales
Abetao Abedul Encina Almendro
Alerce Acucia Eucalipto Cerezo
Cedro Alcornoque Fresno Limonero
Cipres Algarrobo Hava Manzano
Ebuno Aliso Olmo Morera
Enebro Arce Platano - Naranjo
Pina (odos) Carpe Roble Nogal
Ve Castano Sauce Olivo
FThuva Chopo Tio Peral

——
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que una vez apeadas las descortezamos con hacha, asi
como también siguen denominindose rollizas cuando
cortamos los arboles enterizos en trozos de mayor o
menor longitud.

Maderas escuadradas en bruto.—Cuando las ante-
riores las escuadramos con hacha, haciendo que sus
aristas queden mas o menos uniformes, reciben dicho

nombre.

Maderas al hilo.—Si lus maderas las escuadramos
con sierra en lugar de hacha, decimos que esti - - .
dradas al hilo. .

Maderas de sierra.--5on éstas las que corriente-
mente se emplean en los talleres, o sea, los tablones y
tablas que se han tronzado de las maderas al hilo y por
medio de sierras.

Las maderas de sierra se clasifican también en:

Tablén.—De seccién rectangular, con 5 a 10 cm de
grueso por 15 a 35 de ancho y una longitud de 2,50 a
5 metros.

Tabloncillo.—Son también maderas de seccion rec-
tangular, con un grueso de 3 a 5 cm por un ancho de
10 a 25 y una longitud de 2 a 4 metros.

Tabla.—Tienen éstas un largo igual al tablonci-
llo, con un ancho de 10 a 40 cm y un grueso de 1 a
2.5 cm.

Listones o listoncillos.—Se denominan las piezas
que con un grueso de 3 a 6 cm por iguui »nrho tienen
una longitud de 1,5 a 3,5 metros.

Con el fin de dar a conocer varios datos i ,
sobre especies de mayor utilidad en el taller, describi-
remos algunas de las maderas apuntadas.

ABEDUL

Madera poco importante desde el punto de vista de
su empleo en carpinteria y ebanisteria, siendo mas
adecuada para torneado, cajas y envases, ttiles de di-
bujo. Se da en Europa Central y Asia; en Espana la
tenemos en los Pirineos y en los montes cantabro-
astures. Su color es amarillento, tirando a blanco o gris.
En ambiente humedo se apolilla ficilmente. Anillos ¥
radios medulares poco visibles.

ABETO

Hay varias clases de abetos, como son: el abeto rojo,
abeto blanco, canadiense, etc. Es una madera bastante
elastica, sobre todo el abeto blanco, y en general es
ligera y porosa. Tiene algunas vetas rosadas con su
albura, casi indistinta y de mala calidad. Se emplea en
carpinteria de armar y de taller para instrumentos mu-
sicales. Se encuentra el abeto en Europa Central; en
Espana lo tenemos en el Valle de Arian y en los Pini-
neos.
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ALAMO

Es madera de crecimiento muy ripido y se da e
terrenos hiimedos. Lo tenemos en casi toda Espaiia
en Europa y Asia.

Son poco marcados los anillos anuales; es mader
blanda y de escasa resistencia. Se emplea para carpin
teria corriente y carrocerias, asi como en el muebl

para interieres, con coatrachnpindes que o snhrer
Hay dlamo negro, cauadiense, emblén, cic., do .
racteristicas muy similares. Al #.:mo comun se le cc

oce en Espana con el nombre :ie chopo.

ALISO

El aliso ¢ nna madera poco resistente, pero se d
bien para jugueteria, talla, y menos en ebanisteri:
aunque admite muy buen pulimento. Tiene un colo
canela rojizo y tenida imita considerablemente la caob
y el ébano. Se conserva largo tiempo sumergida e:
agua y en terrenos himedos tarda en pudrirse,.~-=
los cambios de humedad le produce alteracionet 5=
acortan su duracion. Por ello es propicia para pilotes
apeas de minas, entibaciones, etc. Crece en lugares mu
himedos y se da en el norte de Espana, norte d
Africa y en casi tod Europa.

ALMENDRO

Madera compacta, muy dura y de grano fino, albur.
escasa, blancuzca o amarillenta y duramen pardo ro
sado. Es empleada en ebanisteria y torneado. Admit
hermoso pulido, pero propensa al alabeo. Se da en la
zonas templadas de Espaia, especialmente en el este
sudeste, y también en Baleares.

BOJ

En Espana tenemos el boj silvestre, que se da en Ic
Pirineos, en las dos Castillas, Navarra y Galicia. Son d
mejor calidad y mayores dimensiones los de Asia Mc
nor, Persia, Turquia, etc. Su color es amarillo, con zc
nas mas o menos oscuras, superficies compactas, gran
muy fino por la lentitud con que se desarrolla, los an
llos son poco visibles y de albura indistinta. Se emple
en toneleria y grabado, pule muy bien pero se tife co
dificultad.

CASTANO

La madera de castaiio ha de emplearse para trabajo
que estén a intemperie, debe estar muy seca para con
seguir una duracién larga, cosa que alcanza sumergid
y que endurece considerablemente. En ocasiones e
atacada por unos hongos determinados que hacen que I



salgan unas manchas negruzcas o verdosas. Sl:l veteado
es semejante al roble, es menos pesada y mas l‘)landa
que ¢€l, tiene gran cantidad de poros y se trabaja bas-
tante bien. Es empleada en ebanisteria y carpinteria de
lujo. Se encuentra en (od_a Espana, mas en la parte
norte y también €n Canarias; se da en toda Europa y
en el norte de Africa.

CEDRO .

MVadera resinosa y muy aromatica, de color poco mas
cl:;ro que la caboa. Su olor posee la caracteristica de
ahuyentar la polilla y de esta forma es una ventaja en
lo
tente al aire y al sol, casi imutrescible y bajo el agua se
endurece considerablemente. Se emplea para muebles,
escultura, carpinteria de lujo, etc. Se da en Asia Menor
v también en Marruecos.

CEREZO

Hay miliiples variedades, silvestres y cultivables.
Madera de albura reducida y blanco rosada. Admite
excelente pulido y barnizado, por lo que se emplea en
ebanisteria, cajeria y silleria, asi como también para
cajas musicales. Puede coger un tono caoba si la dispo-
nemos durante dos dias en agua de cal.

EBANO

Es empleado el ébano en ebanisteria y carpinteria de
lujo, también para tornear piezas delicadas, como son
las figuras de ajedrez. Su duramen es oscuro y muy
duro, siendo, por el contrario, la albura clara y bas-
lante blanda. Hay en el ébano diferentes especies y se
dan cada una de ellas en distinias partes del mundo;
asi, lo tenemos en Brasil, las Antillas, en las islas de
Mozambique y Zanzibar.

ENCINA

Arbol de madera dura y densa que llega alcanzar
€ran corpulencia, hasta tres metros de diimetro. Se
distingue la llamada de Borgona, que crece poco alta y
menos recta, cuya madera es de color amarillento os-
Curo, y la encina verde o carrasca de color tostado
claro y albura bastante blanca. '

La madera de encina es una de las mejores desde el
Punto de vista de la duracion y resistencia. admitiendo
Perfectamente toda clase de pulimentos. Se emplea
Para maquinaria agricola, para herramientas de ma-
dera v en obras sumergidas por su larga du:icién bajo
el agua. Las pilastras del puente romano ¢ Argovia

s muebles realizados con ella. Es el cedro muy resis-

(Suiza), de encina, se contraron en buen estado de con-
servacion al cabo de mil quinientos afios. En ebaniste-
ria se emplea por su hermoso pulimento, pero resulta
algo dura. La tenemos en casi toda Espana, en Europa
y en América del Norte.

T ) Wy

LUCALIC U

Se encuentran multiples variedades de eucaliptos.
Madera rosada parda y blancuzca, de fibras entrecru-
zadas, dura y resistente. Se da en Corcega, Argelia,
Australia, etc. En Espana también se cultiva y hay
ejemplares de dimensiones grandisimas; en Galicia se
han cortado eucaliptos que han dado hasta 80 metros
cubicos de madera. Es madera inatacable por los insectos
y endurece con la edad. Se emplea en carpinteria, pi-
lotes, vigas, mangos de herramientas, etc.

FRESNO

Madera de color amarillento, muy elistica, tenaz,
dura y de grano fino. Admite muy bien el pulimento y

"es poco resistente a la putrefaccién. No se emplea mu-

cho en carpinteria, pero si en carrocerias y maquinaria
agricola. En Espana se encuentra en los Pirineos, en
Burgos, Leén, Castilla y Aragén.

HAYA

Esta madera presenta un color blanquecino mientras
el arbol es joven, cambiando en rojo claro a medida
que envejece. Es pesada, bastante dura, siendo muy
regular su vetaje. Es muy compacta, admitiendo muy
bien el tinte y pulimento. En el agua se conserva si no
es estancada, usandose por consiguiente en la fabrica-
cién de pilotes sumergidos. Es resistente al aire si esta
bien seca, siendo también atacada con facilidad por los
gusanos. Se alabea vy agrieta facilmente. Es empleadi-
sima para mobiliarios de escuelas y silleria en general.
Se da en 1oda Europa y en Espana la tenemos en los
Pirineos.

NOGAL

Hermosa madera, muy apreciada en ebanisteria, de
color amarillento o grisiceo, ennegreciendo a medida
que envejece. Admite muy buen pulimento, es resis-
tente, compacta, elastica, de fino grano y no se agrieta.
Se ve atacada por la polilla y mas en las partes blancas
o jévenes. Se emplea también en carpinteria de lujo,
artesonados, escultura, modelos de fundicién y por su
sonoridad para instrumentos musicales.
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OoLMO

El olino se desarrolla bastante en altura y diametro,
<us fibras son duras, densas y lenaces: liene un color
amarillento rojizo y es de gran duracién. Aunque es
porosa se emplea en ebanisteria, construccién de ma-
quinaria ¥ herramientas agricolas. construccién naval,

rLeetery.

PERAL .

Tenemos el silvestre v el cultivado, siendo de mejor
d el primero. Posee abundante albura de color
claro. siendo su duramen mas rosado. Madera de su-
perficies lisas. homogénea v empleada para talla, gra-
bado. utiles de dibujo, etc. Inatacable por los insectos
pevo propensa al alabeo.

calida

PINO

Son muliiples sus variedades: se cuenian unas 80
especies. La mayoria de tronco recto y elevado, de ma-
dera blanca, amarillenta y rojiza. Algunas variedades
espafnolas son:

Pino negral.—Empleado en escultura, de madera
homogénea v bastanie dura.

Pino silvestre o pino norte.—Muy empleado en
construccién v por su gran flexibilidad es empleado
también en construccién naval para mastiles y vergas.
Se trabaja con basianie facilidad. es de buena resisten-
cia y dura mucho. Se da en América y Asia; en Espana
lo enconiramos en la mitad meridional v nérdica.

Pino carrasco.—Empleado para suelos. cajas y tra-
viesas de ferrocarril. Crece poco derecho v su madera
no es nada fina. Se da en Navarra v la region medite-
rranea. asi como también en Baleares.

Pino maritimo.—También llamado gallego, de ma-
dera dura v poco elastica. Es el mas abundante en Es-
Pana v se emplea para postes. pilotes, apeas v, sobre
toda. puri ls obtencion e resinas. Se da en las costas
gallegas.

Pino tea.—\Madera de pocos nudos, resinosa, com-
Pacia, densa. resistente al desgaste: se conserva sumer-
gda por tiempo indefinido. Se emplea para entarima-
dos, escaleras. postes. etc.

Pi_no pifionero.—\Menos resinoso que el tea v el
mariimo. es menos empleado que los anteriores v se
da por Casulla v Andalucia.

1?3ra la obtencion de resinas, en las especies muv
Tesinosas se practican incisiones para sangrar los arbo-
les. Los Pinos sangrados pierden muchas de sus cuali-

des resistenciales. sobre wodo a la accion de la intem-

Petie.

ROBLE

Madera amarillenta, vetas de fibras alargadas con
pequeias grietas de color oscuro, de bonito aspecto y
muy apreciada. Es empleada en ebanisteria, carpinteria
de lujo, talla y también en escultura por su homoge-
neidad. Es muy resisiente a la putrefaccion, al calor y a
la humedad, haciendo estas cualidades que se emplee
IV IVIT 3] l;,(l';l dpCds L anid. ASiisnu se Cllll)l(.'il Ul
toneleria, especialimente para duelas. Vegeta en el
norte de Espana v en toda Europa.

SAUCE

Hay abundantes variedades, entre las que figura el
sauce lloron, de ramas colgantes, hojas estrechas y de
madera muy porosa. Sus ramas, largas y muy flexibles,
se emplean para cesteria y construccién de muebles
de mimbre. Es de anillos casi invisibles, de color blancuz-
co o casi rosado pardo, albura totalmente blanca. Se da
en la mitad norte de Espana y aigo en el centro y sur.
También lo tenemos en Africa y Asia.

8.3. MADERAS ECUATORIALES

Las principales maderas que de la Guinea son traidas
a Espafia v que tanto se estan imponiendo actualmente
son:

ABEBAY

Es esta madera e}l propio Sapelly, también conocida
conio caoba de Africa. De color moreno o rojizo. con
albura clara. Anillos de crecimiento poco marcados; de
grano fino. que admite bien el pulido y barnizado. S«
utiliza para tableros por su facil desenrollado. en eba-
nisteria, puertas, elc.

25. ALOMA

Madera con antllos de crecimiento invisibles, de co-
lor amarillo u ocre dorado. Se pule con facilidad
admite muyv bien el barnizado: se emplea en ebaniste-
ria v corpinteria selecta.

CAOBA

La caoia colonial es de color sonrosado o canela. que
no vene olor ni sabor. Sus poros son NUIMErosOs v Visi-
bles. los anillos anuales muy reducidos comparados con
los de otras maderas y al mismo tempo se distinguen
muy bien por tener una linea poco.mas clara. Con ¢l
tiemipo aumenta considerablemente su dureza v es de
extensa duracion en la humedad v sequedad. Se em-
plea solanente en ebanisteria de lujo debido a su esc-
sez v alto precio. Se da en la Guinea, pero hemos de
reconocer que son de mejor calidad las de Cuba, Santo
Domingo v Méjico.

[
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CORAL

Madera muy resistente a intemperie y casi imputres-
cible. Su color es més oscuro y rojizo hacia el centro del
arbol que en la albura. Se emplea en ebanisteria y car-
pinteria de lujo, admite bien el tinte y pulimento. De
sus ramas se extrae materia colorante. Ademas de ve-
getar en la Guinea la tenemos también en el Congo y

Iy lnil.lllla-)-

EMBERO

También conocido como envero, ambero, alone o
nogal de Africa, es una madera que se esta empleando
considerablemente ‘en la industria del mueble, carpin-
teria de lujo y decoracién. Admite bien el tinte y barni-
zado. Se emplea en la fabricacién de contrachapeados
v se presenta en el mercado pegada sobre okumé. Es
muy resistente a los cambios de temperatura y cuando
esta en pie suele ser atacada por gusanos, que la aguje-
rean considerablemente.

OKUME

Se emplea para la obtencion de tableros contracha-
peados por su ficil desenrollado y grandes dimensio-
nes. Es el tablero de okumé muy adecuado y empleado
en la industria del mueble y similares. Su madera es de
color rojizo v muy igual, pudre dificilmente aunque no
resiste: mucho los cambios de humedad y sequedad. A
veces se presenta bastante repelosa, pero en general se
pulimenta bien.

UKOLA

Es otra madera de Guinea que, al igual que la ante-
rior, se emplea en tableros contrachapeados. Se pule
con bastante dificultad y admite bien el barnizado.

Su color es gris rosado palido. circulos de creci-
miento poco marcados y de vasos muy finos y alarga-
dos. El serrin que de ella procede es algo irritante.

CUESTIONES
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8.4. VALORACION DE LAS MADERAS

Para poder valorar la madera o una determina
pieza hemos de conocer su volumen y precio por u:
dad de volumen (corrientemente por m?) en el m¢
cado, de la clase que hemos de considerar. A prime
vista parece sencillo, pero requiere practica y cautc
nara nn facr an arrares Necimons ane parece facil po
quc conoccicndy of volumen y el precie de un met
cibico todo corresponde a multiplicar dicho volum:
por el precio para obtener el importe total. Aho
bien, si la pieza o piezas que hemos cubicado no tien.
defectos que produzcan desperdicios al ser emplead:
estara bien lo antedicho; pero si, por el contrario, est
piezas estan muy nudosas, tienen grandes rajas o est:
afectadas por enfermedades que inutilizan parte
ellas, hemos de hacer el correspondiente descuentc
no solamente de la parte afectada, sino que tambi
consideraremos que a la parte sana le quede el apros
chamiento adecuado; de no ser asi, dicho descuento
aumentara lo suficiente para no salir perjudicados
sea, para que al sacar o aserrar la madera aproveo‘"
su cubicacién corresponda al importe pagado per ell

También es interesantisimo para valorar la made:
su estado de humedad, pues la madera verde se pa;
menos que la seca, ya que la primera requiere tiemj
para que seque y ser empleada, por lo que tendrem.
cierto capital parado, cosa que con la seca no ocurre
poder emplearse tan pronto la hemos adquirido.

El valor o precio de cada clase de madera no podr:
mos nosotros indicarlo, ya que habra un precio fi
para cada tipo, y si esta verde o seca. Este valor vier
dado por las condiciones que determinan su utiliz.
cion, hermosura de su aspecto, resistencia mecanica
duracion desde el punto de vista de la ebanisteria
decoracion; resistencia mecanica, duracién vy facilida
de trabajo, desde el punto de vista de la carpinteri:
resistencia a los agentes atmosféricos y a la humedz
para la construccion naval, postes, etc. Asimismo,
que suba o baje el precio de un metro cubico dé u.
determinada especie su abundancia o escasez.

¢Cémo podriamos clasificar las maderas? ;Que importan-
cia tiene la clasificacion? -

Enumerar y clasificar algunas maderas por su dureza.

Describir algunas maderas de mayor importancia para la
industria del mueble y la carpinteria.

Definir algunas maderas de la Guinea y su aplicacion.

{Cémo valorariamos una madera y que propiedades le
dan mayor aceplacion?



NOMBRES ¥ PROCEDENCIA DE ALGUNAS
MADERAS IMPORTANTES

Clase de madera

Procedencia peninsular

Procedenciu extranjera

S

Abedul
Abelo
A
Acebo
Alamo
Alerce

Aliso
Almendro
Amaranto
Arce

Balsa

Boj

Brezo
Caoba
(arpe
Castano
Cedro
Cerezo
Ciprés
Coral
Chopo (alamo)
Ebano

Ekun
Encina
Enebro
Eucalipto
Fresno
Granado
‘Hava
Limonero
Manzano
Naranjo
Nogal

Olivo

Olmo

Pulo hierro
Palo rosa
Peral

Pino canario
Pine: maritmo
Pinc. regon
Pino pinonero
Pino 10j0
Pino silvestre

Pirineos
Pirineos, Sierra Nevada

Norte v Andaluca
Toda la Peninsula

Norte
Este. Sudeste v Baleares

Galicia, Asturias, Cataluna

Norte
Toda la Peninsula

Norte, Pirineos, elc.

Toda la Peninsula
Toda Ja Peninsula

Toda la Peninsula

Toda la Peninsula

Toda la Peninsula

Norte

Toda la Peninsula
Mediterraneo

Pirineos

Baleares v Canaras
Levante, Norte, elc.

Litoral Mediterraneo. Cannrias
Norte

Sureste, Suroeste. Andalucia
Norte

Levante. Norte, elc.
Cananias
Costas gallegas

Castilla. Andalucia

Mitad Oriental v Nordica

Europa Central vy América
Europa Cenural v América
Alsuabia, Sala oy AT
Europa Cenvai v Alvica
Asia v América del Norte
Europa Septentrional y Rusia

Africa wropical, Antillas
Europa, Asia, Norteamérica
Costa Rica, América I'ropical
Asia Menor, Turquia

Africa del Norte

Filipinas, Brasil y Méjico
Europa y Asia

Europa Meridional

Asia Menor y Siria

Asia Menor, Grecia, Persia
Birmama, Indias

Africa, Peru y Brasil
Africa Occidental

Africa, América del Norte
América del Norte, Canada
Argelia y Australia

Europa
Asia Tropical
Asia Tropical, Europa

América Boreal y Europa

Oriente

Europa Central

Indias, Antillas, Africa Septentrional
Brasil. Indias. QOceania, etc.

Argelia
Checoslovaquia, América del Norte

Costas orientales norteanericanas
América, Asia

Platano Canarias Europa, América y Asa

Roble Toda la Peninsula Europa, Asia Menor, Estados Unidos
Saten Ceilan v Antilas ~

Sauce Mitad Norte Asia v Africa

Sauco Toda la Peninsula

teca India, Birmania y Asia

Tejo - Europa, Argelia v Asia

Thuva Europa, Africa, etc.

Tio Europa v América

Wo
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DEFECTOS Y ENFERMEDADES

DE LA MADERA

Generalidades.
Nuodeoge, Fibva retgiciva.
Tunmores. Entrecorieza.

Acebollado.

Fendas o hendiduras. Carcoma.
Grietas. Hongos.
Encorvadura del tronco. Putrefacciones.

9.1. GENERALIDADES

Las maderas tienen defectos v entermedades que
debemos conocer v distinguir. Los defectos son produ-
cidos por alteraciones mas o menos profundas debidas
a distintas causas, como el desarrollio mismo del arbol,
meteorolégicas como el frio, la Nuvia, el viento, que
solo influven en su resistencia y aprovechamiento al ser
empleadas.

Las enfermedades son debidas a causas biolégicas,
fermentaciones, insectos, parasitos. No solo pueden
destruir al arbol como ser vivo 0 a una parte de éste,
sino que también pueden ser afectadas las maderas va
empleadas en la construccion, produciendo trastornos
quimicos v estructurales.

Los principales defectos son: nudos, pasmo, reca-
lentado, tumores, acebolladura, fendas o hendiduras,
grietas o pata de gallina, encorvadura del tronco, fi-
bra retorcida o revirada. entrecorteza o entrecasco v
excentricidad del corazén.

9.2. NUDOS

Los nudos son tormados en el punito de insercion de
una rama con el wronco. arrancando cast del corazon
(fig. 9.1).

Como va hemos dicho en la leccion anterior. el que
una madera tenga pocos o muchos nudos es de gran

Excentricidad del corazon.

importancia para su valoracion, pues un tronco nud
con respecto a otro limpio sufre una depreciacion,
que suele ser considerable la pérdida de madera que
origina al ser ésta empleada en el waller. Por otra p=
la proximidad y exceso de nudos hace la 1
bronca y repelosa, siendo mas dificil de trabajar. F
nudos en diferentes maderas que ellos la hacen n
bonita por su forma y veteado que le hacen tomai

El nuimero de nudos que puede tener un tron
depende del modo de tratamiento y cria del arbol.
proporcion de nudos en los robles criados en mor
medio es bastante mayor que en los criados en mor
alto v espeso.

Quedan constituidos los nudos por la caida de |
ramas muertas o tronchadas por el viento, al podarl
cuando el arbol esta en pie o al cortarlas cuando |
troncos estan va apeados.

Una forma de nudos son los clavos, trozos de ram:
muertas hincadas en el tronco v recubiertas por tejid.
de cicatrizacion, que casi siempre son producidos p«
la poda incorrecta. Al ser aserrada la madera, los ¢l
vos saltan por no tener adherencia alguna con‘r" !

\,

madera.

9.3. TUMORES

Son defectos producidos por golpes, que se mun
fiestan en forma de ulceras abultadas y desprende
savia corrompida (fig. 9.2).

NUDOS SANOS

Fris. Y. ). —Nudos.

DEFECTO

Fui. 9.2. T umores.
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9.4. ACEBOLLADO

Aparecen en la seccién transversal de los troncos v
entre los anillos de crecimiento anual. Tienen forma
de grietas, que parece que hacen separar dichos antillos.
N o se nota al exterior y las partes afectadas son de escaso
.,P.-mvech;nniemo. . - ‘

Se l)"(_‘.\(_’“l.lli Caarl LT CLUC G G by Gt ClaS LS
origina al doblarse el arbol por elecio del viento, lo que
hace que las capas o anillos no se suelden perfecta-
mente. Las fuertes heladas, prematuras o iardias, son
rambien la causa fundamental del acebollado (fig. 9.3).

9.5. FENDAS O HENDIDURAS

Por efecto de las grandes heladas, al deshidratarse ¥
contraerse las capas exteriores del arbol. se producen
grietas longitudinales mas o mnenos profundas que son
la causa de las fendas o hendiduras. Al entrar agua de
la Hluvia v helarse en las grietas, el aumento de volu-
men da lugar a desgarramientos que aumentan dichas
urietas y facilitan la putrefaccion. Otras veces se con-
gela la savia, lo que hace que se deshidrate (fig. 9.4).

9.6. GRIETAS O PATA DE GALLINA

Son hendiduras que en un corte transversal del
1ronco presentan el aspecto que indica la figura 9.5.
Parten del-corazon en sentido radial hacia la albura v
sin salir al exterior. Son producidas por heladas v por
bruscos cambios de humedad v sequedad. Suelen ser
precursoras de putrefacciones.

Cuando dividen el corazén en dos partes se le de-
nomina corazdén partido, y cuando lo hace en cuatro o
mas partes, recibe el nombre de corazén abierto o es-
trellado. Si son numerosas y profundas afectan bas-
tante al aprovechamiento de la madera.

5.7. BENCUKYADURA Dt I RONCG

Es debida, en general, a irregularidades en sentido
longitudinal del arbol; por otra parte, el aire intenso \
continuo cuando los drboles son jévenes también hace
que queden encorvados.

Si la curvatura es grande, el aprovechamiento de la
madera a} labrarla produce una pérdida considerable,
siendo favorable para otros usos: en construccién na-
val, arcos, etc.

9.8. FIBRA RETORCIDA O REVIRADA

Consiste este defecto en que las fibras estan dispues-
tas en espiral, en lugar de hacerlo paralelas al eje longi-
tudinal del tronco. Tiene su origen en un mayor cre-
cimiento de las fibras periféricas con respecto a las
interiores, a causa de encontrar las raices una capa
profunda y mullida inmediatamente después de pasar
una permeable.

Si la torsion es exagerada llega a notarse exterior-
meh(e, pues también la corteza se arrolla en hélice. En
este caso la madera es casi inservible para carpinteria,
pero tiene aprovechamiento para postes, traviesas, etc.
Se presenta con mayor frecuencia en las maderas du-
ras-que en las blandas (fig. 9.6).

o O e rbdsiloring o,

bu. Y.6.—Fibra retorcida.

Fre.. Y4 . —Fendus v hendiduras.

Fie Q.7 . —FEutrercoriez.

Fu.. Y.8.—Excentricidad del corazin.

ye
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9.9. ENTRECORTEZA O ENTRECASCO

Entre las fibras de la madera aparecen trozos de cor-
teza debido a la imperfecta soldadura de los troncos o
ramas. Es frecuente en los arboles gemelos y puede dar
lugar a enfermedades o putrefacciones (fig. 9.7).

peor de estos hongos es el merulio, que cuando atat
una madera la deshace, a causa de las grietas transver-
sales y longitudinales que produce. La humedad y Ia
falta de luz, asi como el aire encerrado son causas que€
favorecen el desarrollo de este hongo.

9.13. PUTREFACCIONES

9.i0. EXNCENTRICIDAD DEL CORAZOGI

Es debido a la irregularidad de crecimiento del arbol
en sentido transversal. La parte del arbol orientada al
sur, por estar mas soleada que la orientada al norte,
crece mas en sentido transversal; los anillos de creci-
miento anual son mas anchos que en la cara del norte.
Esto hace que el corazén quede mas desviado de la
parte sur que de la parte norte. Este defecto, en gene-
ral, no es de gran importancia (fig. 9.8).

9.11. CARCOMA

Es producida por larvas de insectos que al penetrar
en las maderas y dejarlas ocultas, éstas se convierten en
gusanos que mads tarde hacen la destruccién completa.

Son mas atacadas las maderas ya aserradas, aunque a
veces también se ve cuando la madera esta en pie al
introducirse debajo de la corteza y dejar alli sus larvas.
Cuando se apean los arboles podemos evitar esto en
gran parte si se descortezan inmediatamente. La car-
coma se aprecia facilmente en las maderas por tener
una serie de agujeros en diferentes direcciones y muy
finos, siendo los de mas didmetro de 1,5 milimetros.

9.12. HONGOS

Al igual que las larvas, los hongos producen las en-
fermedades de las maderas. Se encuentran varias clases
de ellos v son capaces de destruirlas en corto plazo. El

CUESTIONES

— iQuf defectos ofrecen un mayor desperdicio de la madera? |

Esta la putrefaccién seca, que se verifica cuando s€
descompone la savia por fermentacién de ciertos com-
ponentes de ella.

Se produce mas cuando las maderas se apilan unas
sobre las otras y no tienen ventilacién, empezando a,
fermentar la savia al no poder evaporarse; asi se pro-?
duce un recalentado que se presenta en forma de
manchas blancuzcas, quedando las partes afectadas sin'
resistencia alguna (fig. 9.9). {

Otra enfermedad de la madera es la putrefaccién'
roja, también conocida por pasmo, y esta determinada
por la paralizacién de la savia, haciendo que se des-i
componga, originando una putrefaccion extensa d{’
lor rojizo, con manchas blancas (fig. 9.10).

Fic. 9.10.—Pasmo. {‘

Fi1G. 9.9.—Recalentado.

— ¢Que son defectos y enfermedades de las maderas?
— §Quf influencia tiene un defecto o enfermedad para la

duracion y resistencia de la madera? -~

— ¢Cudles son y de que constan las enfermedades de la ma- :
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AFILADO DE
HERRAMIENTAS

Generalidades. .
Afilado de sierras y serruchos.

Afilado de las herramientas para labrar la madera.

Afilado de otras herramientas.

10.1. GENERALIDADES

Una vez que conocemos todas las herramienias, y
antes de entrar en su utilizacién, hemos de saber pre-
pararlas, afilarlas. Es el afilado un proceso mediante el
cual se deja una herramienta en condiciones adecuadas
para ser empleada.

El afilado se hace después de ser fabricadas dichas
herramientas, pero mayormente nosotros lo haremos
con frecuencia para compensar los desgastes sufridos
por el corte en el trabajo, devolviéndoles asi sus cuali-
dades iniciales.

A continuacién describiremos el afilado de las he-
rramientas principales, dividiéndolas en dos grupos: el
de las herramientas empleadas para aserrar la madera
v las empleadas para labrar. También veremos el afi-
lado de otras que difiere de estos dos grupos princi-
pales.

10.2. AFILADO DE SIERRAS Y SERRUCHOS

Para afilar una sierra o serrucho hemos de proceder
con zrreglo a las siguientes partes:

a) Quitar el terciado que ya tuviera.
6) Igualar los dientes.

¢} Hacer un nuevo 1riscado.

d) Limar los dientes.

Quitar el triscado.—Es hacer desaparecer la inclina-
cién lateral de los dientes. Para ello colocaremos la sie-
rra sobre una pieza de hierro que tenga su cara plana y
golpearemos suavemente los dientes hasta dejarlos to-
dos en un mismo plano. Se hace esta operacién con el
objeto de igualarlos mejor.

Igualar los dientes.—Una vez que hayamos quitado
¢} terciado o triscado, procederemos a igualar los dien-
tes, haciendo que todos ellos queden a la misma altura.

Empezaremos por colocar la sierra o serrucho en el
tornillo del banco con el auxilio de una mordaza
(fig. 10.1) o simplemente colocando un listédn de made-
ra del largo de la sierra y por cada lado de la misma,
asi pasaremos la linea a lo largo de la sierra horizontal-
mente y bastante oblicua (fig.. 10.2).

Nuevo terciado.—Una vez igualados los dientes he-
mos de hacer un nuevo triscado. Antes tendremos en
cuenta que al ser igualados, si la diferencia era exage-
rada, nos pudieron quedar parte de ellos casi desapa-
recidos, siendo preciso reconstruir éstos antes de tris-
carlos, pues seria muy dificil que de esta forma nos
quedasen todos con la misma inclinacién.

Consiste el triscado o terciado en dar, como hemos
dicho, justa inclinacién lateral a los dientes, hacia uno y
otro lado alternativamente. Esta inclinacion sera tal,
que visto el serrucho por el corte ha de presentar do-
ble grueso que ¢l propio.de la hoja. Por ello, la inclina-
cion de un diente ha de ser igual a la mitad de su
grueso (fig. 10.3).

N

FiG. 10.1.—Morduza.

Fui. 10.2.—gualar los dientes.

Fiii. 10.3.—Vista de la inclinacion y penetracién.
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Tiene por finalidad esta operacién que, al aserrar, la
herramienia pueda deslizarse por la ranura que ella
produce al penetrar en la masa, va que de esta forma
nos queda de doble ancho que el grueso de la hoja.

Para hacer el terciado se emplea el terciador, traba o
entramador (fig. 10.4). Los dientes se hacen entrar por
la ranura A; apretando las manecillas se inclina el
diente. El tornillo B uene por objeto regular la inclina-
cton. v el Cla peneuacion dei diente en ia ranura A,

penetracion que es igual a uno o dos tercios de su

altura.

Para hacer el terciado cogeremos el serruci:o en la
mano izqguierda v con el terciador en la derceciia los
iremos inclinando uno si v otro no v de izquierda a
derecha de la hoja. Seguidamente daremos vuelw: al
serrucho v haremos lo mismo con los que quedarcr en
la primera pasada.

Limado de los dientes.—La iiltima operacion es el
limado de los dientes, operacion que tiene por mision
dejar su1 punta fina, hacer que los dientes formen un
mismo angulo y que todos estén a igual distancia.

Sujetaremos la sierra con la mordaza o en el tornillo
del banco de la misma forma que indicabamos para
igualarlos. Una vez sujeta, con la lima triangular, de
tamano adecuado al de los dientes. limaremos hasta
reproductr la forma correcta de ellos.

Los limaremos, uno si y otro no, v ello los que estan
inclinados o terciados hacia el lado opuesto al que es-
tamos; una vez que tengamos hechos éstos, daremos
vuelta al serrucho para limar los que quedaron. Asi

conseguir:-. : que la rebaba producida por el trid:
gulo nos qu:-ic igual en ambas partes y quedando pa
el mismo lado que esta inclinado el diente.

En la figura 10.5 vemos la manera de coger el tria,
gulo, el cual mantendremos horizontalmente y a €
cuadra con la hoja. En la figura 10.6 representamos .
forma que han de llevar los dientes. Como podenx
apreciar, no son los mismos grados para los serront
que bun ae aserrar al niio gque para ios gue bati G
trabajar a través, como tampoco tienen fa misma incl.
nacion los de los serruch«: de costilla.

Los tamanos adecuados i+ las limas para cada sien
o serrucho son los siguie:es:

— Triangulos de 6 2 § pulgadas para sierras de 5
6 dientes por puizada.

— Tridngulos de 4 a 6 pulgadas para sierras de 6
9 dientes por pulgada.

— Triangulos finos de 4 a 6 pulgadas para sierras
serruchos de 10 a 14 dientes por pulgada.

10.3. AFILADO DE LAS HERRAMIENTAS [

PARA LABRAR LA MADERA

El afilado de las herramientas empleadas para labru
la madera: garlopa, cepillos, formones, etc., podemo:
decir que esta dividido en dos partes: en la primera s
le saca al filo una rebaba con el auxilio de una piedr:
de agua o esmeril. En la segunda operacién hemos de
quitar dicha rebaba y ello en una piedra de aceite o dc¢
asemar.

Fu. 10.4.—Terciador.

Fre V00, ZArado.

DORSO DEL DIENTE
CARA DEL DIENTE

SERRON PARA TRAVES

Fiei. 10.6.—Forma de los dientes.
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Antes de ver la forma de hacer este afilado describi-
remos lo que son las piedras empleadas para tal fin:

Piedra de agua.—Es una muela de forma cilindrica,
montida sobre un eje v dispuesta para ser accionada
con el pie 0 mecanicamente. Son naturales de arenisca,
wu material cortante o abrasivo es silice o arena de
cuarzo. Son mas blandas mojadas que secas v por esta
A 0N e beia Sl U MaCiion dU G Lagd vl ius
o con agua. El agua, al mismo vempo que moja la
predra. cumple la mision de refrigerar la herramienta,
cvitando que se destemple a causa del calor producido
por la {riccion.

El bastidor o bancada sobre el que va dispuesia la
muela tiene un soporte para el apovo de la herra-
mienta a afilar: este soporte es graduable para dar ma-
vor o menor inclinacién al bisel v obtener asi un angulo
de corte adecuado. La velocidad mas indicada para la
piedra de agua v para el afilado de estas herramientas
es de 130 a 150 metros por minuto. En la figura 10.7
vemos una eficaz aunque rudimentaria piedra de agua.

Piedra de afinar o asentar.—Para el acabado del afi-
lado, rectificando las superficies de corte, se emplean
las piedras de afinar, de asemar o al aceite.

Son piedras de arena muy fina. de silice o artificiales,
con forma prismatica rectangular; su tamano es apro-
ximadamente de 130 por 60 por 20 milimetros. Van
colocadas en el interior de una caja de madera con
tapa, la cual ha de cerrar bien para protegerlas del
polvo v suciedad. Para el afinado de las herramientas
se vierten unas gotas de aceite.

Vit 407 —Pienra e ugua.

Afilado de los hierros de caja.—Damos el nombre
de hierros de caja a los hierros que van montados en
una caja de madera o metalica v diremos que, a excep-
cion de los formones v escoplos. las demas herramien-
tas de labrar lo van. Por ello. veremos el afilado de una
de ésas, va que para todas es igual: sea en este caso ¢l
hierro del cepillo.

FEmpezaremos por colocar la cuchilla sobre el sonorie
de In piedra de agual syetindoly con las doc manos
apretandola firmemente sobre el soporte v suavemente
sobre la piedra. Al mismo tempo, v sin moverla de su
sitio, describiremos un pequefio arco con meovimiento
de vaivén (fig. 10.8) con el fin de que le quede a la
cuchilla un pequeno lomo para que al ser usada no nos
marquen en la madera sus exiremos.

Todo esto lo haremos con la piedra en marcha, es
decir, haciéndola girar a contra filo, como indica la
flecha en la figura descrita. La maniendremos en esa
posicion hasta conseguir el filo, cosa que nos daremos
cuenta facilmente, va que, como hemos dicho, no hay
mas que hacer salir al borde una rebaba, rebaba que ha
de ser seguida y que podemos comprobar pasando la
vema del dedo por la superficie anterior de la cuchilla.

Como podemos ver en la figura 10.9, la inclinacién
que hemos de dejar al bisel o chaflan sera de 25 a 30
grados, pues el dngulo de corte asi obtenido es 6ptimo,
va que si fuera menor se embotaria con facilidad vy si
fuera mavor la penetraciéon superficial para el arran-
que de viruta se haria con dificuhad.

Afilado de formones.—El afilado de formones vy es-
coplos es similar al anterior, con la diferencia que aqui.
en lugar de quedar con lomo, va completamente a es-
cuadra con sus cantos. Para ello cogeremos la herra-
mienta en la forma que hemos indicado para la cuchi-
lla del cepillo pero una vez asentada sobre el soporte
deslizaremos dicha herramienta, formoén o escoplo, a
derecha e izquierda. haciendo un recorrido igual al
ancho de la piedra. objeto éste que tiene la finalidad de
conseguir un mejor afilado v desgastar la piedra por
igual. teniendo en cuenta suprimir el movimiento de
vaivén.

La inclinacion o angulo del bisel es para los formo-
nes de los mismos grados que las anteriores, siendo mas
adecuado para los escoplos un angulo de 40 grados.

i V08 —Detatle de afilado.
—————

Fre. 10.9.—Iuclinacion del bisel.
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Afinado o asentado.—Es el asentado la segunda
operacion que hemos de realizar para dejar la herra-
mienta en adecuadas condiciones, condiciones de filo,
para ser empleada. Consiste éste en hacer desaparecer
la rebaba que en la piedra de agua hemos sacado, pro-
cediendo para ello como sigue:

Cogiendo la herramienta con las dos manos y ha-
ciendo asentar su bisel sobre la cara de dicha piedra
(Ug. 1U.iv ia desuzaremos a uerecha o izquierda,
dando de 15 a .20 pasadas y apretando tuertemente.
Seguidamente le daremos vielta haciendo asentar la
parte de atras, parte plana .i1g. 10.11), v haciendo mo-
vimientos de giro la pasaremos varias veces, pero aqui
apretando suavemente sobre la piedra. A continuacién
le daremos vuelta de nucvo. volviendo a la primera
posicion y dando aqui ot:s:: pasadas volveremos a la
segunda. Estas operaciones jas repetiremos hasta hacer
desaparecer la rebaba, pero cada vez que cambiemos
de posicion disminuiremos la presion de la herra-
mienta contra la piedra, teniendo en cuenta que siem-
pre sera mayor la ejercida sobre el bisel que sobre la
parte posterior.

Comprobaremos si ha desaparecido la rebaba, pa-
sando con cuidado la yema del dedo por las superficies
anterior y posterior del corte. Si esta rebaba no hubiera
desaparecido por completo, le daremos otras pasadas
para consegutrlo.

En su empleo es de suma importancia que no tenga
ni una pequena parte de rebaba, de lo contrario no
conseguiriamos el rendimiento maximo que puede dar
una herramienta bien preparada.

Fic. 10.10.—Primera posicion de asentado.

Como advertencia diremos que pueden ocurtir d<'>-‘
casos para que la herramienta afilada no dé ese ma-
ximo rendimiento que debe dar: uno es, como deci-
mos, el dejarle mas o0 menos rebaba, pero hay otro quc
se ignora bastante su existencia, y que es de suma 1m-
portancia que no se produzca. Es éste, levantar de
atras la cuchilla al estar suavizando su parte plana, no
asentarla por completo, pues si asi sucede le saldria un
pequeno chailan por detras v, aunque casi no s¢ apic-
ciaria a simple vista, él hace cambiar el angulo de corte
de la herramienta y por ello nunca podria cortar bien.

10.4. AFILADO DE OTRAS HERRAMIENTAS

Como deciamos al principio, ademas del afilado que
hemos visto, tenemos otro un poco especial para otras
herramientas:

Afilado del bocel.—El afilado del bocel, puesto que
su corte no es recto, sino redondeado convexo, se hace
colocando sobre el soporte de la piedra de agua su
cuchilla, de la forma que lo hicimos para la garlopa.
pero aqui su movimiento de vaivén sera mucho mayo
o sea que lo haremos de forma que la piedra rectifiq
todo el arco cortante.

Para que desaparezca la rebaba lo pasaremos tam-
bién por la piedra de aceite en la forma que hemos
dicho anteriormente, pero siguiendo en los movimien-
tos la forma del corte.

Afilado de la cuchilla de pulir.—La cuchilla de pu-
lir es una herramienta que requiere bastante practica
para conseguir un afilado perfecto; por ello hemos de
practicario con frecuencia y veremos cémo, a medida
que Jo repetimos, la herramienta marcha mucho me-
jor, siendo grandisima la diferencia que hay al ser em-
pleada de estar bien a estar mal afilada.

Empezaremos por limar sus dos cantos mas largos,
por ser éstos los que trabajan, los limaremos rectos,
1150s y a escuadra con las caras. Para ello colocaremos la
cuchilla entre dos tacos de madera y éstos en el 1ornillo
del banco. Una vez sujeta, pasaremos la lima plana ;{.
dichos cantos. También, en lugar de ir los cantos re&
tos, se hacen a veces con un poco de lomo, o sea, ar-
queados; de esta forma se evita que al ser empleada
marque en la madera sus extremos, como en el otro
caso sucede con facilidad.

Fic. 10.11.—Segunda posicion de usentado.

Fiii. 10.12.—Limado de los cantes.
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Afinado o asentado.—Una vez que hayamos pasado
los dos cantos con la lima, pasaremos la cuchilla de
canto por la piedra de aceite y en la forma que indica
la figura 10.13, dando varias pasadas. segun indican las
flechas, y procurando mantenerla a escuadra con la
piedra. Seguidamente la pasaremos de plano, dando
otras tantas pasadas por sus dos caras (fig. 10.13), repi-
sandale de canto v nlann hasta ane havan desinare-

o las ravas de la lima 16, H0 3. —Asentudo de cantu y pluno.
Ldo 1as rayn ‘ L.

Después de asentados los cantos, éstos quedaran vis-

. . s e
tos de perfil, como indica A en la figura 10.14. Pasa-
remos a continuacion la cheira o brunidor por las caras '
en la forma que indica la figura 10.15. Seguidamenie | L

la pusaremos por el canto (fig. 10.16) apretando fuer-
remente hasta conseguir el perfil B de la figura des- FIG 10.14.—Perfiles de cuchilla.
crita.

Con este perfil tenemos la cuchilla preparada para
pulir chapas delgadas, como son las empleadas para
chapear a martillo o de plumear. Para maderas duras o
macizas el perfil mas adecuado es el que indica la
misma figura en C, perfil que obtenemos pasando la
cheira con una inclinacion de unos 12 a 15 grados con
respecto al canto de la cuchilla.

Los perfiles asi obtenidos, perfiles indispensables
para su empleo, desaparecen por el uso, teniendo en-
tonces que volverlos a reproducir y ello con las opera-
ciones de cheira.

Dicho perfil se va redondeando cada vez que desa-
parecen los bordes y después de sacarlos varias veces
con la cheira quedaran como indica D en la figura.
Cuando esto ocurra, debemos, para afilarla, empezar
por pasar la lima, siguiendo las demds operaciones que
hemos visto hasta conséguir un nuevo perfil, A o B.

F1G 10.16.—Forma de pasar la cheira por el canto.

FUEST]ONES — Definir las limas o tridngulos adecuados para cada tipo
- de sierra. :

. — ¢Cudles son los dos procesos que se han de levar a cabo

- para afilar una cuchilla de labrar la madera?

— ¢Que son y que piedra se emplea para conseguir dicho
afilado? Durante el proceso jque hemos de conseguir en

— éQue es y que finalidad tiene el afilado? una y otra piedra?

= éQue partes comprende el afilado de una sierra o serru- — ;Que diferencia existe entre el afilado de un cejnllo yelde
cho? un formon?

;_‘ éQue ¢s el terciado y por que se hace? — ¢Que importancia tiene el dngulo que le pueda quedar al

3 ‘.P‘Tr qué quitamos el terciado al afilar una sicrra y des- bisel? ;Cudntos grados deben tener estas herramientas?

§s Pues se lo damos antes de afilarla? — §Que es lo mds importante para conseguir un perfecto

%’U’am que trabajos se emplea una sierra o serrucho y qué asentado?
F ‘tzze-mos en cuenta al afilarla para adaptarla a dicho — ;Por que procesos se consigue el afilado de la cuchilla de
E" 2jo? . pulir? Definirlos por orden correlativo.
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FRACCIONAMIENTO

Y DESPIECE DE LA MADERA.

ASERRADO

Generalidades.

Carta o apeo. .
Despiezo.

Despiezo por escuadron.
Despiezo en planchas.
Despiezo al cuarteo.
Despiezo Holandés.
Despiezo en Malla.

11.1. GENERALIDADES

Es el fraccionamiento la transformacion que sufre la
madera hasta dejarle forma v dimensiones definitivas.

Primero se cortan o apean los arboles; después se
hace el despiezo en tablas o tablones, v, por ultimo. el
fraccionamiento propiamente dicho mediante las sie-
rras v serruchos, y ello en el taller.

A continuacion detallaremos todos estos procesos v
por el orden en que se hacen o deben hacer:

11.2. CORTA O APEO

La corta o apeo se puede hacer con hacha o con
sierra. Si se emplea el hacha se¢ hacen dos entalladuras
en dos lados opuestos del tronco. obligandole u caer
por medio de cuerdas o palancas en la direccion que
menos dano pueda causar a los arboles vecinos. La
corta con hacha uene el inconveniente del desperdicio
de madera que se origina v mas cuando los troncos son
gruesos. Con la sierra no existe 1al desperdicio v se
adelanta considerablemente. aunque aun mas con las
sierras mecanicas que ahora tanto se emplean.

Una vez derribados los arboles se le quitan las ramas,
se cortan en rolhzos al largo convemente con el tron-
zador v se descortezan para favorecer asi su secado.

Se sacan del bosque de la forma mas conveniente:
por plano de deshzamiento. con caballerias. con carros.
camiones o 1ractores ¥ por flotacion. aprovechando las
aguas de arrovos v rios.

La época del ano mas favorable pava la corta de los
arboles es de noviembre a febrero, es decir. untes de Ia
primavera v después del otoito en que tiene lugar la
formacion de madera, pues en esos meses la savia ha
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Aserrado a mano. Generalidades.

Aserrado con sierra bracera.

Aserrado con sierra ordinaria.

Aserrado con sierra de contornear.
Aserrado con el serron.

Aserrado con el serrucho de costilla y fino.
Empleo del serrucho de punta.

cesado de circular, por lo que tiene muy poca comp‘
rado con otros meses. f

Aunque no conocemos ninguna razén cientifica que
la justifique, si diremos la manera que en la bréctica. y
va desde remotos tiempos, se suele emplear dando
buenos resultados. es que dentro del periodo forestal
de que hablibamos, v en el espacio denominado luna
nueva o cuario creciente, se hace el apeo de los arboles
que tienen hoja perenne, como son: la encina, todas las
especies de pinos v otras; por el contrario, con luna
vieja o luna menguante se cortan los arboles que tiran
la hoja: fresno. chopo, castano, nogal, etc.

En las frondosas: roble, encina, haya, castano, eic..
que después de cortadas suelen brotar v asi volver a
repoblar el bosque es imprescindible que se realice la
corta dentro de los meses descritos, pues hecha con un
exceso de savia en circulaciéon produce una exudacion
o pérdida considerable de ella, por lo que los brot~<
saldrian sin la necesaria fuerza, e incluso queda
pequenos y algunos desaparecerian; por otra parte, la
madera que se apedé con gran cantidad de savia dentro
puede ser atacada por seres destructores. va que posee
azucares, almidon v sustancias fermentables que de-
terminan la destruccion parcial o completa de dichi
madera.

11.3. DESPIEZO

Comprende el despiezo las operaciones necesurit
para. a partir de los rollizos, obtener las piezas a la
dimensiones mas convenientes para su utilizacion en €
taller, empleandose sierras de cinta que en el estudic
de maquinas veremos el proximo curso.

A continuacion veremos ins diferentes procedimiento
que se emplean para despiezar los rollizos.

i
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11.4. DESPIEZO POR ESCUADRACION

En la figura 1.1 vemos este procedimiento, me-
diante el cual obtenemos una pieza prismatica, de sec-
cion cuadrada v de las mavores dimensiones que sci
posible. pudiéndolo efectuar con hacha o con sierva,

St se hace con hacha dejando sus caras mas o menos

porleees v hee coe Ioodern o o0 grogsramicnis os-
cuadrada, 3 »isc clectda con siciva dejundo sus vivos y
aristas paralelos tendremos li escuadracion propia-
mente dicha. )

l.a pieza enteriza asi obtenida se puede emplear di-
recamernte para vigas o columnas, o despiezarla en
1ublones o tablas por cortes paralelos (fig. 11.2).

11.5. DESPIEZO EN PLANCHAS

Se consigue de los rollizos por medio de cortes para-
lelos (fig. 11.3).

Tiene este procediniento algunos inconvenientes.
Uno es que los tablones o tablas obienidos son 1odos de
distinto ancho. También hemos de considerar que para
sacar los vivos a las piezas hemos de aserrar una por
una, lo que significa mayor pérdida de uempo.

Por otra parte, diremos que este procedimiento y el
anterior no son los mas indicados, pues las piezas estan
dispuestas a torcer facilmente, ya que al estar el tronco
formado por anillos concéntricos, a medida que el
corte se separa del corazon sus fibras van quedando
mas separadas por una cara que por la otra y de esta
forma la contracadn o dilatacidon no son iguales en
ambas caras. haciendo que se alabeen.

11.6. DESPIEZO AL CUARTEO

Se obuenen por este procedimiento cuatro piezas al
dar dos cortes diametrales v perpendiculares entre si
thg, 11.4).

!1.7. DESPIEZO HOLANDES

A purur de las cuatro piezas obtemdas al cuarteo se
dan cortes paralelos v en sentido radial (fig. 11.5). Por
evte procedimiento se evita, en gran parte. el alabeo de
las wablas. vi que el ancho de los anillos anuales es
hiweramente desigual por una cara que por otra.

<. DESPIEZO EN MALLA

Dando dos cortes paralelos y por el centro dividire -
mos el rollizo en 1res partes. seguidamente daremos
otros dos a cada uno de los dos segmentos. quedando
Por tanto éstos divididos en otras ires partes. Por ul-
Umo, a las partes que nos quedan se le dan cortes al-
€rnativos v paralelos a sus dos caras primeras
(hg. 11.6). Es empleado este procedimiento cuando los
rollizos son de considerable diametro.
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Fico L L—Escuadrac s,

FiG. 11.2.—bespiero por cortes paralelos.

COSTERO

Fieo 110, —Despiezo holundes.

Fit.. 3 V.6, —Despiezo en malia.




11.9. ASERRADO A MANO. GENERALIDADES

Con las sierras y serruchos despiezamos y aproxi-
mamos las piezas a las dimensiones deseadas, acabando
las superficies con las herramientas de. labrar y pulir.

Segun el trabajo a realizar asi sera la herramienta a

emplear. Para maderas blandas o poco secas utilizare-

mos sierras de pocos dientes por pulgada. Para made-
ras secas o duras emplearemos sierras de mis dientes
por puigada. es decir, e diente fine.

—

11.10. ASERRADO Ci{iN SIERRA BRACERA

Para aserrar maderas gruesas al hilo es empleada la
slerra bracera, con la cual se consiguen cortes de regu-
lar precision.

Antes de proceder al aserrado trazaremos conve-
nientemente las piezas con visibles trazos para guiarnos
después por ellos. Entre dos personas, y cogiendo cada
uno por las manecillas de la sierra, apretaremos sua-
vemente en la carrera de trabajo retrocediendo sin ha-
cer presidon alguna. La pieza a aserrar se puede colocar
en sentido vertical y en el tornillo del banco. Hemos de
cuidar que la hoja de la sierra no presente alabeo, pues
de ser asi seria muy dificl sacar el corte recio. No hace
muchos anos se hacia todo el despiezo de los rollizos
con esta sierra,

11.11. ASERRADO POR SIERRA ORDINARIA

Para aserrar al hilo y transversalmente tablas delga-
das es empleada esta sierra.

Si queremos aserrar una tabla al hilo se adoptara la
disposicién de la figura 11.7, que recibe el nombre de
aserrado a la francesa.

Para dar cortes transversales. colocaremos a lo largo
del banco y sobre ¢l la pieza, dejando fuera del mismo
la péne que hemos de cortar. Sujeta la pieza con una
prensa daremos el corte en la forma que indica la fi-
gura 11.8, siendo preciso para iniciarlo guiar la hoja
con el dedo pulgar de la mano izquierda.

Hemos de tener muy en cuenta no dejar sueha la
parte que queda fuera del banco; si asi fuese, debido al
peso propio de ella, tiende a caer, apretandonos la sie-
rra o inmovilizindola, lo mismo que al quedarnos es-
casa madera para terminar el corte, existe el peligro de
caer v producir un astillazo. Todo esto lo evitaremos si
hacemos la sujecion con la mano izquierda, en la forma
que indica la figura descrita. Si el trozo que secciona-
mos es de gran dimensidn o muy pesado, siéndonos
imposible la sujecion con la mano, recurriremos a colo-
car debajo del extremo un caballete para que no la deje
caer, o también puede otra persona sujetarla al ir com-
pletando el corte.

Para aserrar piezas cortas al hilo con esta misma sie-
rra, debemos colocarlas en la prensa del banco, como
para hacerlo con la sierra bracera (fig. 11.9).
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F1G. 11.7.—~Aserrado a la francesa.




ASERRADO CON SIERRA
DE CONTORNEAR

11.12.

Esta sierra es empleada, como ya hemos dicho en la
leccion 3.2, para hacer curvas mas o menos pronun-
ciadas.

Colocando la pieza, una vez trazada. sobre el banco v
sujetandola con una prensa, perfilaremos dicho trazo
manejando la sierra como indica la figura 11.10 v lle-
cvandnln Io mias perpendicitlarmente posible con res-
pecto al plano de la pieza.

Es facil que al aserrar curvas nos pegue en la pieza el
montante de la sierra, siendo preciso en tal caso girar
la hoja por medio de las clavijas o manecillas el dngulo
que sea necesario con respecto al bastidor. Antes de ser
girada la hoja destensaremos la cuerda v una vez he-
cho el giro la tensaremos de nuevo. Es indispensable ir
con precaucion, va que al ser la sierra estrecha pode-
mos romperla facilmente. Cuando giremos la sierra
tendremos en cuenta no dejaria con alabeo, esto es,
mas vuelta de un extremo que del otro.

?
Fii. 11.10.—Aserrado con sierra de contwnenr. T / fi |

11.13. ASERRADO CON EL SERRON

El serron, comn va hemos dicho en la leccion corves-
pondiente a herramientas, es empleado para aserrar
maderas bastante gruesas v muy especialmente para
dar cortes transversales.

Para aserrar una tabla al hilo la colocaremos encima
del banco v de la forma que vimos en el aserrado a la
francesa con I sierra ovdinarvia. De esta torima iremos
aserrando manteniendo el serrén a 60 grados con res-
pecto al plano de la tabla. El movimiento del brazo sera
largo v la fuerza sobre la pieza debe ser casi nula, pues
con esa inclinacion v el propio peso de la herramienta
es suficiente para que penetre en la masa.

El aserrado transversal se practica en la forma que
indica Ia figura 11.11, manteniendo el serréon en una
posicion tal que la linea de los dientes forme un angulo
de 45 grados con el plano de la pieza.

Los mismo que hemos expuesto anteriormente, v
por las mismas razones, en este caso no dejaremos col-
gando la pieza al ir completando el corte.

ASERRADO CON EL SERRUCHO
DE COSTILLA Y FINO

11.14.

Son éstos muy empleados en carpinteria y ebaniste-
ria por su facil manejo y reducido tamano. Con ellos
son aserradas las piezas de poco grosor, aunque éstas
sean anchas, como son los tableros contrachapeados y
aglomerados.

Segiin deseemos sea el corte mas o menos fino, em-
plearemos el serrucho de mas o menos dientes por
pulgada, siendo para cualquiera de ellos el manejo por
un igual.

Este manejo. como decimos, no es muy dificil, pero
necesitaremos dar muchos cortes para poder dominar
con facilidad dichos serruchos. En la figura 11.12 ve-
mos la forma de coger la herramienta para aserrar un
trozo de madera sobre el banco.

Fic. 11.12.—Empleo del serrucho de costiilu. /f—\\\\
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11.J5. EMPLEO DEL SERRUCHO DE PUNTA

“Para sacar un trozo de madera del interior de una
pieza procederemos, después de trazado, a dar un ta-
ladro para desde ¢él iniciar el corte. Recorreremos la
linea trazada hasta llegar de nuevo al punto inicial en
el taladro. Hay ocasiones que por ser muy cerradas las
curvas es preciso dar mas de un taladro al no poder

comnirta conny el enrvncha o by Geogra 11 12 nAademace
e ‘ o V1% naden

I

ver ia forma de sacar un chrculo del nuerior de una

=,

tabla. i

Observaciones generales.—Cuando la hojayd-eA:ﬁierra
o serrucho se deslice con dificultad hemos. de- lubri-
carla’ aplicando sobré':é!la un poco de aceite o grasa,
pues en ningin caso’ nos esforzaremos para hacerla
trabajar, ya que f:'acilni-e_me se tuerce o alabea. Puede
.también ser causa del mal funcionamiento el que los
dientes estén poco terciados, o sea, no tengan la incli-
nacion suficiente para que la ranura producida quede
del ancho adecuado, y como ya apuntabamos en la lec-
cién de afilados, eso hace sea apretada la hoja conside-
rablemente. B

CUESTIONES

Asimismo diremos que esta falta de aceite en las ho-
Jas se-nota més cuando estamos aserrando maderas re-
sinosas, que por exceso de resina se dificulta el desli-
zam'ienlo de la herramienta. En estos casos es aconse-
jable mezclar el aceite con petréleo a partes iguales.

Fi. 1L13.—Fmplen del serrucha de calar.

— ¢(Cudndo y por qué se deben cortar los drboles en una

fecha determinada?

iQué sistema podemos emplear para despierar un drbol o
un rollizo?

¢Que diferencia existe entre el despiezo por cortes parale-
los y por planchas? ;Cudl es mejor?

¢Cudl de los sistemas estudiados se adapta mejor para que
las tablas no tuerzan al secar y por que?

;{Cudndo y dinde se realizan los aservados a mano?

iQué sierras se emplean en el aserrado a mano y para que
se adapta cada una de ellas?

iQue hemos de tener en cuenta al serrar transversalmente .
una pieza? ,

¢Cudndo y por que se entorpece el deslizamiento de [a
herramienta? ;Que podemos hacer para evitarlo?

u




LABRADO DE LA MADERA 12

Generalidades.

Manejo del cepilio.
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GENERALIDADES

Como deciamos en la leccidon anterior, por medio de
las sierras aproximamos las piezas a unas medidas da-
das, siendo preciso para conseguir por completo su
exactitud las herramientas de labrar.

Puesto que es similar el trabajo con todas estas he-
rramientas, describiremos funciona-
miento de la garlopa y el cepillo, creyendo asi que en
las demas no habra problema para su manejo.

solamente el

Montado de la garlopa.—Una vez afilado el hierro
en la piedra de agua y asentado en la de aceite, de la
forma que en la leccién correspondiente de afilados
apuntabamos, colocaremos dicho hierro. contrahierro
v cuna en la forma que indica la figura 12.1. Después
de colocadas las tres partes en esa posicion las introdu-
ciremos en la caja de la garlopa, haciendo que la cuna
quede para adelante. Dejaremos el hierro rasante con
el borde de la lumbrera y asi daremos un golpe a la
cuna para inmovilizar la cuchilla. El contrahierro que-
dara fijo por el wornillo al hierro y un milimetro reu-
rudo del borde cortante.

Seguidamente pondremos la garlopa invertida y mi-
rando con un ojo a contrafilo, es decir, de adelante a
atras, figura 12.2, veremos si tiene mucho o poco hie-
rro, si sobresale poco 0 mucho. Claro esta que de esta
forma solamente podemos aproximar la cantidad de
hierro que le queda, siendo preciso para ajustario pro-
bar en una pieza. Estara bien cuando la viruta obtenida
sea fina y seguida. Si tuviera poco hierro, daremos un

golpe con el martillo en la parte superior de la cuchilla
haciéndolo salir y cuidando de no dejarlo inclinado
como indica la figura 12.3. Si esto nos sucede podre-
mos corregirlo dando un golpe lateral a dicho hierro
con el martillo.

Cuando el hierro sobresale mucho por la lumbrera,
tuviese mucho hierro, daremos unos golpes con el
mazo en la parte delantera de la garlopa o sea, en su
nariz. Al dar este golpe sube el hierro, pero también lo
hace la cufa, y como ¢lla tiene que estar siempre apre-
tada, debemos a continuacién dar otro a dicha cuna.

Forma de coger la garlopa.—La garlopa la cogere-
mos en la forma que indica la figura 12.4 y en tal
posiciéon daremos pasadas sobre la superficie a labrar,
pasadas que han de ser continuas, paralelas entre si y
al mismo tiempo paralelas al borde de la pieza. Cada
pasada o carrera de trabajo se desplazara lateralmente

! ZINA

)

F1o. 12 1.—Colocacion del hierro, contrahierro y cuwia.

HiI€’RO

—

Fic. 12.3.—Hzierro inciinado.

54

51



con respecto a la anterior y ello con objeto de ir avan-
zando en el labrado de toda la superficie, pero al
mismo tiempo el desplazamiento sera menor que el
ancho de la cuchilla para que asi se superponga, monte
. una pasada en otra.

MANO DERECHA

Fic. 12.4.—Forma de coger la garlopa.

Trabajo con la garlopa.—Para labrar una pieza a
garlopa empezaremos por cepillar la parte que mas
superficie tenga, denominada cara (fig. 12.5 A); segui-
damente cepillaremos sus cantos B v b, a continuacién
la otra cara, a, y por ulumo, los extremos o testas,
Cyec

Para labrar la cara A colocaremos la pieza encima del
banco, sobre el tope, y con dicha cara hacia arriba ire-
mos dando pasadas hasta dejarla plana.

Puede ocurrir que las cuatro esquinas se muevan;
ello indica que la parte central esta mas gruesa que los
extremos, tiene lomo, por lo que la cepillaremos en su
centro.

Cuando asienten las cuatro esquinas la pieza puede
que no esté asentada por completo, pues si la parte
central la hemos dejado mis delgada tiene hoyo.

Como hemos dicho anteriormente, el alabeo se co-
rrige repasando las dos esq-'uinns que no tenen Movi-
miento. El lomo quitando solamente del centro y el
hovo desaparece cepillando las cuatro esquinas.

Después de algunas pasadas de correccién, menos
cuanto menor sea el defecto, comprobaremos nueva-
mente hasta obtener una superficie que asiente por
completo-en la mesa de comprobacién.

Otra forma de comprobar una pieza cuando esta
muy aproximada es extender sobre dicha superficie de
comprobaciéon una capa muy fina y uniforme de aceite
y colocando la superficie a comprobar hacerla peque-
nos desplazamientos en varias direcciones. Las partes
sobresalientes quedaridn marcadas por el aceite y las
partes mas desgastadas no. Si el aceite se distribuye por
toda la cara con bastante uniformidad, es correcta.

Hecha la cara A, labraremos el canto B, a escuadra
con dicha cara. Para ello colocaremos la pieza en el
tornillo del banco (fig. 12.7).

=}

FI1G. 12.5.—Pieza lubrada.

Su comprobacién.—Comprobaremos si la superficie
que estamos labrando queda plana, colocandola sobre
otra superficie con garantia de ser plana (ésta puede
ser la mesa de una maquina cepilladora. sierra de
cinta, etc.).

Puesta la pieza sobre la superficie de comprobacion y
con las dos manos encima de dos vértices en diagonal,
a-a o b-b, haremos presion alternativamente en una y
otra. Si al apretar en la forma dicha en dos esquinas no
se percibe movimiento, pero si en las otras dos, las dos
que se mueven estan mas desgastadas que las dos que
no se mueven, la superficie tiene alabeo. Para corre-
girlo hemos de cepillar las dos esquinas que no se mo-
vian, o sea. las que tocan en la mesa (fig. 12.6).

Mal BIEN,

Fie 12.5. —Colucacion de {a pieza en el tornillo del banco.

Diremos que para sujetar en el tornillo cualquier
pieza hemos de colocar otra de igual grueso en la parte
baja, pues de lo contrario. como podemos ver en Ia
figura descrita, el aprieto lo efectia solamente en el
vivo .de aquélla, haciendo que se deforme, al mismo
tiempo que la pieza se puede mover.

Una vez que esté bien sujeta la-pieza en el tornillo,
cepillaremos dicho canto cogiendo la garlopa, como
indica la figura 12.8. o sea. llevando las yemas de los
dedos rozando por la cara A.

-

F1i. 12.6.—Comprobacion de la planitud.

Fie. 12.8.—Moddo de labrar lox cantos.
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Para comprobar si el canto esta a 90 grados con di-

cha cara pondremos la escuadra con su brazo corto.

sobre aquélla y mirando al trasluz la deslizaremos a
todo lo largo del canto (fig. 12.9). Puede ser que el
canto esté a escuadra, pero tenga lomo u hoyo, siendo
preciso para comprobarlo ponerlo en la mesa de com-
probacion, de la misma manera que hemos indicado
anteriormente para la cara, o también veremos si esta
recto 0 no con el auxilio de una regla.

Fii. 12.9.—Comprobacion con la escuadra.

El otro canto, b, lo haremos paralelo al primero y
tambi€n a escuadra con la cara A. Para que nos quede
paralelo trazaremos una linea con el gramil a la distan-
cia conveniente, linea que perfilaremos con la garlopa
v en la forma ya expuesta para el primero, compi-
bandolo también con la escuadra para que no le queiie
alabeo.

Para labrar la cara a trazaremos con el gramil, a la
distancia precisa, una linea por todo su alrededor. Esta
linea la perfilaremos con la garlopa, al’igual que lo
hicimos para la cara A, pero si el sobrante fuese exce-
'sivo debemos quitar lo mavor con el garlopin por ser
éste para desbastar.

L

PO
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FIC 1210, —Labrade de las testas.
—

————

Los extremos o testas de la pieza C y c los cortare-
mos y labraremos a escuadra con los cantos y caras. Si
les sobra demasiado daremos un corte con el serrucho
para después cepillarlos. Los cepillaremos con la gar-
lopa si la pieza es ancha y con el cepillo si es estrecha,
pero para cualquiera de estos dos casos nunca daremos
la pasada completa, sino hasta poco mas de la mitad,
completandola por la otra parte (fig. 12.10). Esto evita
auve se astillen los hardes al <alir 1a cuchilla, Ta micma

o

I B .\".UC[.’H{'!E‘.“" [t

que en los cantos, para cepillar las
pieza en el tornillo del banco.

12.2. MANEJO DEL CEPILLO

EJ manejo del cepillo es similar al de la garlopa: di-
fiere en la forma de sujetarlo, que se hace como indica
la figura 12.11.

Los cepillos metalicos se pueden regular con mas
facilidad por los tornillos de ajuste de que disponen.
pero el manejo es similar al de madera.

Cuando cepillamos una pieza hemos de tener muy
en cuenta de hacer presion en la parte delantera del
cepillo al iniciar la pasada, atras v adelante cuando es-
temos en el centro de la misma v solamente atras al
saliv de ella (fig. 12.12), de esta manera evitaremos
rebajar demasiado la entrada y salida dejando lomo en
su longitud.
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Observaciones generales.—Al trabajar con las he-
rramientas de labrar la madera suele ocurrir que se
atasque la viruta en la lumbrera. Se hara salir empu-
jandola por la lumbrera con una cufia de madera,
nunca con un objeto metilico que estropee el filo del
hierro. Es debido este atascamiento en la mayoria de
los casos a que el borde del contrahierro no asienta en
el plano de la cuchilla y al quedar una ranura entre la

cuchiita v ei conurahlero i viruda se inele, o gie bace
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que se atasque. Lo corregiremos limando el contrahie-
rro hasta hacerle asentar completamente. Puede ser
también debido este atascamiento porque lu cuia no
tenga la suficiente escotadura, o porque las puntas de
la misma sean demasiado largas.

La suela o parte inferior de las herramientas de la-
brar la madera deberan ser lubricadas con un poco de
aceite para su mejor deslizamiento.

iQue es y para que se hace el labrado de la madera?

iComo procederemos y qué tendremos en cuenta para el
montado de la garlopa?

§Como hemos de proceder para el labrado de una freza?
iQue es lomo, hoyo y alabeo?

iComo procederemos para corregir una pieza que tenga
cualquiera de los tres defectos?

¢Cudndo y cémo comprobaremos una superficie?
iCdmo labraremos y comprobaremos los cantos?

iComo haremos y comprobaremos la exactitud de las

testas?

iQue causas determinan el mal funcionamiento de una
herramienta de labrar la madera?

————




PUNTAS Y TORNILLOS
CLAVADO Y ATORNILLADO

Generaiidades.
Puntas.

Clavado con puntas.
Tornillos.
Atornillado.

13

13.1. GENERALIDADES

Para unir piezas de madera de forma sencilla, aun-
que no muy segura en la mayoria de los casos, usamos
lus puntas y tornillos.

13.2. PUNTAS

Las puntas o clavos son piezas de hierro con punta
en un extremo y mas o menos cabeza en otro. Se con-
siguen por troquelado y son de hierro o acero dulce.

Por su forma las podemos distinguir y seguin ella las
tenemos: de cabeza plana lisa, de cabeza plana ra-
liada, sin cabeza o cabeza perdida, de cabeza redonda,
_ el

Los tamanos y grosores vienen especificados en los
Faquetes por nimeros que en la tabla correspondiente
podemos ver en su momento; si diremos que oscilan
entre un grueso de 0,6 a 8 mm con largos de 10 a
250 mm. Los paquetes normalmente tienen un peso
de 3 kilos.

13.3. CLAVADO CON PUNTAS

Segin las piezas que hemos de unir tendremos que

clegir el tamano v clase de punta o clavo. El martillo

sera de un peso proporcionado al tamafo de la punta;

ni una punta pequena se clavari bien con un martillo
demasiado grande, ni por el contrario, con un martillo
pequeino podremos clavar bien una punta larga y
gruesa.

Cuando clavamos puntas muy al borde de las piezas
y peligra a rajarse, se puede machacar por delante un
poco la punta para embotarla, de esta manera va em-
pujando las fibras en lugar de separarlas, que seria lo
que haria la punta afilada al tener forma de cuna. Por
otra parte, si clavamos puntas demasiado gruesas v
también cerca del borde de la tabla, debemos hacer
previamente un taladro a la pieza superior para que la
punsa cruce a ésta con facilidad y sin abrirla o rajarla.

Segun se indica en la figura 13.1 A, la resistencia del
clavado sera bastante mayor que en B, pues en ésta las
puntas entran por la testa y se salen con mayor facili-
dad. Si queremos unir piezas, ambas por el plano, po-
demos poner puntas que pasen al otro lado con el fin
de reforzar la union al doblarlas por detras en la forma
que indica la figura en C.

En la figura descrita, podemos apreciar la inclina-
cién que hemos dado para uno y otro lado a todas las
puntas con el fin de lograr mayor sujecion, ya que
trabajan a forma de cola milano.

Cuando clavemos puntas en madera dura es muy
posible que se nos doblen con facilidad, sobre todo si
son delgadas, por ello las daremos del centro hacia la
punta con cera.

i
i
i
{

MEDIANA RESISTENCIA

Fre 131 —Unign de piezas por puntas.

MINIMA RESISTENCIA

MAXIMA RESISTENCIA
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del martillo no se manchen con cera, grasa, aceite, cola,
etc., pues si esto sucediera haria que resbalase el marti-
llo sobre la cabeza de la punta, por lo que el golpe no
quedaria asentado v doblariamos la punta con facili-
dad.

Sacado de puntas.—Para sacar las puntas que posi-
blemente se nos doblen antes de entrar totalmente,
naomns I tenazn o mavtilla de -.wejnc_ Coan Ja tennon
colocida sobre un weo para no danar la pieza apualan-
caremos teniendo presente de hacerlo sobre la vertical
del canto de la pieza inferior (figura 13.2); de esta
manera no aflojamos las piezas que podian estar va
unidas en parte por otras puntas clavadas totalmente.

. Iorma es Inleresante lenerla -en
cuenta en cada trabajo que hemos de realizar, pero su
tamano si que tiene fundamental importancia. Se pre-
sentan en el mercado en variados diametros v longitu-
des. _

En las cajas aparecen dos cifras; ejemplo: 18 x 25_ El
18 corresponde a su grueso, primera cifra, y la se-
gunda, el 25, a su longitud. La longitud esta expresada
en milimetros, por lo que en este caso tiene 25 mm,
pero el grueso esta expresado en calbre francés v e
corresponde al 18 tres milimetros de diametro. En la
tabla de urafondos al final del libro podemos ver los
nimeros mas normales v sus equivalencias en gruesos.

Las cajas tienen, segun los fabricantes, distinto nu-
mero de unidades y asi las tenemos con una gruesa,
equivalente a doce docenas, o sea, 144; también vienen
en cajas de 300 unidades y en algunos casos de 500.

En la figura 13.4 vemos la etiqueta de un modelo de
caja donde podemos apreciar la forma por el dibujo. el
tamano por su nuimeracién y el nimero de piezas que
conuene.

a QaanuUsS.—1.a

= i
| HIERRO i
SRR e ]
i ;
18X 20 |
300 |
Fic. 13.2.—Forma de sacar las puntas. Fis. 13.4. 3x20 m/m. P'E‘ZALEI
13.4. TORNILLOS 13.5. ATORNILLADO

Los tornillos o tirafondos autorroscantes son piezas
muy importantes para el trabajo de la madera.

Los tipos principales que podemos enconirar son: de
cabeza plana, de cabeza redonda v de cabeza gota de
sebo. Asimismo tenemos los llamados de rosca de
aglomerado, que tienen rosca hasta cerca de la cabeza,
es paralelo en toda su longitud. de paso mavor que los
primeros, haciendo estas cualidades que sujeten mucho
mas, sobre todo en los tableros aglomerados.

En la figura 13.3 vemos las formas de los tornillos,
pero diremos que se fabrican principalmente en: hie-
rro, hierro latonado. latén; también se presentan cro-
mados o niquelados. etc.

L L

Vi 13.3.—Tornzllos autorroscantes. A) cabezu pluna: B) cubewu
redonda: Cj cabeza de gota de sebo; D) de aglomerado.

Para meter y sacar los tornillos autorroscantes usa-
mos los destornilladores. Es importiante que el tamano
del destornillador sea adecuado al de los tirafondos, al

. mismo tiempo su afilado tiene que ser correcto para

que asiente en la ranura, (fig. 13.5).

_tamo pesecha

L1GENA PATAION PEAPENOICULAR

Fii, 13.5.—Formu de atormllar.
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Para meter un tornillo autorroscante debemos ba-
rrenar unos milimetros, colocando luego el tornillo en
el agujero le daremos un pequeno golpe con'el martillo
para hacer que se mantenga vertical, a continuacion
daremos vueltas con el destornillador, en el sentido de
las agujas del reloj, hasita meterlo del 1odo.

Alguien metia tornillos con el martillo solamente, v
se le preguntd, ;para qué tienen los tornillos la ranura?
Contesto: «Para sacarlos: seiors. Fsto se hace a veces v
es totalmente incorrecto, los tornillos que entran a

CUESTIONES
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golpe de martillo quedan pasados de rosca, no sujetan
lo debido.

Para sacar los tornillos daremos vueltas en sentido
contrario al que realizamos al meterlo.

Cuando metemos tornillos, a veces por salirse el des-
tornillador, se va estropeando la ranura, salen rebabas,
pequenos pinchos que al pasar el dedo. cosa que ha-
cemos sin darnos cuenia, nos podemos clavar o aeci-

dentar.

iQue son las puntas?

¢Cudntas clases de puntas hay?

iComo se clavan las puntas para que sujeten mds?
iComo se sacan las punitas?

éQué son los tornillos autorroscantes?

¢Cudntas clases tenemos de tornillos?

¢En que se diferencian los tornillos de rosca aglomerado
de los normales?

éCon que se indica el grueso y largo de los tornillos?

¢Qué herramienta tenemos para meter los tornillos?



vuint AD Y EMPALMES

Varios tipos de iuntss.
Varios tipos de empalmes.

14.1. GENERALIDADES

Cuando necesitamos piezas de dimensiones tales,
que la madera de que dispoiiemos no alcanza para su
construccién, unimos varios trozos hasta completar el
tamanc requerido.

Si la unién la hacemos por las caras o cantos, es una
junta. Si la hacemos por los extremos o testas, es un
empalme. Es decir, por medio de las juntas aumenta-
mos el ancho y grueso de las piezas y con Jos empalmes
su longitud.

Describiremos seguidamente varios de los procedi-

inientos que podemos realizar para juntar v empalmar
piezas:

14.2. JUNTAS A TOPE

Para unir dos o mas tablas por su canto. dejaremos
éstos bien rectos v a escuadra con las caras. de forma
que al juniar una wbla con la otra v mirarlas al trasluz
no se vea claridad alguna.

Haremaos los cantos con la garlopa. de la forma que
senalamos en el labrado. y acoplaremos las tablas una a
una marcandolas convenientemente para no cambiar-
las de posicién. La suiecion de las tablas acopladas por
junta a tope se realiza con cola v a los cantos se les pasa

antes el cepillo de dientes para que la cola coja mas
cuerpo.

Fre: 14 V. —Encolade de tableros.

Al hacer ésta y otras uniones de piezas mas o menos
anchas, y antes de colocar las prensas que llevaran para
su aprieto, pondremos unas piezas que atraviesen di-
chas 1ablas y con otras prensas, para que al hacer el
aprieto definitivo con las primeras las tablas en cues-,

tion no doblen, o sea para conseguir que la superficie

quede plana (fig. 14.1). Si el aprieto lo realizamos con
la carcel, vemos que no hace falta poner las piezas o

suplementos anteriores, pues aqui los largueros evitan
dicho defecto (fig. 14.2).

Al encolar piezas macizas por su canto, hemos de
tener presentie que si no estan muy secas, al mermar o
contraer pueden deformarse. Por ello, debemos colo-
cartas de tal manera, que los anillos al estar en sentido
Opuesto se CoNntrarresien en su presiéon o lorsion.

En la figura 14.3 vemos las testas de las piezas indi-
cando la posicién correcta. Por otra parte, al hacer en-
colados de este tipo, procuraremos que las piezas no
sean muy anchas. pues su deformacion sera mayor.
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Fic. 14.3.—Posucion de lo veta en las juntas.
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14.3.

JUNTAS CON CLAVIJAS

La union dc piezas por clavijas iiene el objets de
rcforzar el caso anterior, ya que ellas hacen a modo de
pusadores la inmovilizacion de dichas piezas (fig. 14.4}.

Vien ver ane tapeameas los oonees labraden o bien

Sderadoan

acapdados, procedercmios o marcar, tdadiar v ometer

las claviias.

Aqui, al igual que en el anterior, empezaremos por
Jjumtar los cantos, marcar las cajas, hacer las espigas a la
medida de ellas y asi hacer la juntura. El grueso de las
espigas sera un tercio del grueso del canto.

Hemos de cuidar, tanto en este caso como en el an-
icrha, de dejar bien centradas las clavijas v oespigas.
para que no nos queden desplazadas las piezas unas
con respecto a las cotras, 1aj como indica la figura 14.6.

Fic. 144 —Junta con clavijas.

_l

Fic. }4.6.—Espigas descentradus.

Trazaremos con el gramil el centro del grueso de los
cantos de las piezas a unir. A partir de los extremos
llevaremos la distancia a que van a ir los taladros, dis-
tancia que en todas las piezas ha de ser exactamente
igual. En el punto de intersecion de la linea de gramil
con la segunda, haremos los taladros con el berbiqui v
una broca que sea poco mas gruesa que la tercera
parte del grueso del canto. Prepararemos las clavijas, las
cuales han de ser del mismo grueso que los orificios y
las introduciremos en una de las piezas con cola. Una
vez medidas las cortaremos a un largo poco menor que
la profundidad de los taladros en la otra pieza. De esta
forma podremos unir dos o nas piezas.

Procuraremos hacer los taladros lo mas perpendicu-
larmente posible, para asi eviiar que los extremos de
."15 clavijas que va estan en una pieza no nos coincidan
con los taladros de la oura.

14.4. JUNTAS A CAJA Y ESPIGA

Son de analoga forma que las de clavijas. va que en
lugar de ir las piezis sujetas por ellas o van por espigas
de seccion rectangular. siendo por consiguiente la
junta de mavor resistenciia, por ser la seccion de espiga
thy. 14.5).

———

bael

Vb —funta a cap v espige.

14.5. JUNTA CON LLAVE O LAZO

Orro sistema empleado para la unidn de piezas por
canto es el representado en la figura 14.7, Hamado
lambién a cola de milano. Este es de mavor resistencia,
va que por si solo, sin cola, no pueden ser separadas las
piezas por traccion.

Con el auxilio de serrucho y formones podremos
hacer las cajas una vez marcadas convenientemente
con gramil, escuadra y falsa escuadra. Las espigas las
hiremos. como es natural, de la misma forma y dimen-
siones exacias a las cajas.

Fie.

V4.7 —~Juria con Hlaie o laza.

i4.6. JUNTAS DE RANURA Y LENGUETA

Es también conocida esta junta con el nombre de
machihembra v podemos asegnrar que es el mas em-
pleado. Ex esta junta la que vemos en a tabla destinada
para pisos, tabla de entarimar o machihembrar.

Estd constiiuida por una ranura a todo lo largo de
una de las piezas v una lengiicta, espiga larga, en toda
L longitud de la otra pieza contigua. Tanto la ranura o
hembri. como la lengiieta o macho. los haremos con e}
machihembrador, herramicenta que hemos visto en la
Jecaion correspondiente.
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La altura de la lengiieta sera escasamente menor que
la profundidad de la ranura, para que asi ajusten los
bordes exteriores, sin que para ello pueda entorpecerlo
el que nos pegase antes dicha lengiieta en el fondo de
la hembra (fig. 14.8).

Fic. 14.8.—Junta de ranura y lengiieta.

14.7. JUNTA CON DOBLE RANURA
Y LENGUETA POSTIZA

Se diferencia esta juntura de la anterior en que la
ranura o hembra aqui va hecha en todas las tablas a
juntar y la lengiieta es postiza (fig. 14.9).

Las ranuras se hacen con el acanacalador una vez
que tengamos las tablas acopladas. Las lengiietas o ma-
chos hemos de hacerlas de un grueso igual al ancho de
la canal, o sea, que entre con una ligera presiéon. Su
ancho sera algo menor que el doble de la profundidad
de la ranura para que. como deciamos anteriormente.
nunca pegue la lengieta antes que los bordes que van
a quedar a la vista. La anchura de la canal o canales
viene a ser igual a la tercera parte del grueso de las
piezas, o mejor, algo menor.

Fic, 1.0 —Junte con lengiieta postiza.

14.8. EMPALMES A MEDIA MADERA

Sitoen cada uno de los dos extremaos de las piezas
empalmar hacemos una caja o rebaje que sea exacra-
mente la mitad del grueso de las piezas v encajuimos las
dos mitades que nos han quedado, quedarin ks ms-
mas enrasadas por las caras, consiguiendo asi el ew-
palme a media madera. Se hace aqui la sujecion con un
tornillo o perno provisto de andelas v tuerca, o sim-
plemente a base de cola. (fig. 14.10).

60

En cuanto a su ejecucién diremos que es muy senci-
lla. Trazaremos en el extremo de cada pieza el centro
de su grueso por medio del gramil; el largo de las
espigas con la escuadra y en ambas exactamente igual.
Haremos desaparecer las dos mitades con el serrucho,
afinando dichos cortes con un formén bien afilado.

PG 1. 10 —Empalme o media madera.

14.9. EMPALME DE MEDIA MADERA

CON CORTE QUEBRADO

Este empalme es similar al anterior (fig. 14.11), pues
su diferencia esta en que los extremos van oblicuos en

lugar de ir a escuadra; de esta forma, cuando en la;’

practica este empalme es sometido a esfuerzos de com-
presién. no tiene tanto peligro a flexar lateralmente
como el anterior. La sujecidn se puede realizar con
tornillo o cola.

F

G L L—=Media maderva can corte quebradeo.

i4.t0

EMPALME DE MEDIA MADERA
CON ESPIGA

Este es otro variante de medias maderas, mas com-
plicado pero de mavor resistencia. Una vez cortadas las
piezas a medias maderas haremos una espiga en el ex-
wemo de cada una v la correspondiente caja de igual
dimension para su. alojamiento. Emplearemos para ha-
cer el trazado el gramil, la escuadra v el lapiz suma-
mente afilado para una mavor perfeccion.

Con el serrucho. formones v un mazo podremos lle-
varlo a cabo. La anchura v largo de las espigas seri
qrual a la tercera parte del ancho de la pieza a ensamn-
blar. .

A2 —Media madera con espiga.

e
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EMPALME DE MEDIA MADERA A COLA
DE MILANO

14.11.

Semejante al anterior y de mayor resistencia, puede
ser sometido ademas del esfuerzo de compresion, a
traccion, pues la forma de las esplgas hace que no se
desarme (fig. 14.13).

Su realizacion es parecida al anterior, con la diferen-

ety de e aqui lus espigas, en hegar de terer sus pare-

des rectas o paralelas, las llevan con inclinacién, siendo
mds estrecha la parte del arranque que la cabeza.

Esta inclinacion es igual a una cuarta parte del largo
de la espiga. Su largo sera proporcional al ancho de la
pieza, ancho que sera en el centro del largo de la es-
piga, igual a la tercera parte del de dicha pieza a em-
pahnar.

El grueso de todas las espigas y cajas sera una quinta
parte del de la pieza, o sea que se divide con el gramil
en cinco partes, haciendo desaparecer con el serrucho
y escoplo las que correspondan en una y otra pieza. El
ajuste o acoplamiento lo haremos con un formén an-
cho y la sujecion de la misma forma que en el caso
anterior o por medio de cola.

F1G. 14.15.—Empalme de doble horquilla.

Fii. 14.13.—Media madera o cola milano.

14.12. EMPALME DE HORQUILLA

Es éste muy empleado por su sencillez y resistencia.
I.a sujecion se hace por medio de un tornillo, o tam-
bién con una o mas clavijas (fig. 14.14).

La caja y espiga, que trazaremos con el gramil, serd
una tercera parte del grueso de las piezas y su largo es
aconsejable tenga igual dimension que el ancho de
ellas. Con el serrucho haremos la espiga v con €l y un
escoplo adecuado la caja. Hemos de evitar cualquicr
h61guru en el ajuste, ya que mermaria la resistencia
considerablemente.

14.14. EMPALME DE CAJA Y ESPIGA

Empezaremos por cortar a escuadra los extremos de
las piezas a empalmar. Con la escuadra marcaremos el
largo de la espiga y con el gramil su grueso, el cual sera
de un tercio a un medio del grueso de la pieza. Con el
serrucho y formén realizaremos la espiga y con un
escoplo adecuado la caja (fig. 14.16).

En este empalme puede hacerse la caja en las dos
piezas y poner la espiga postiza, pero la resistencia
queda muy mermada. Siempre se hara cuadrada, pues
si fuese circular dejaria girar las piezas.

Fi1G. 19.16.—Empalme de caju v espiga.

14.15. EMPALME CON CLAVI]JAS

Fic. 1914 —~Empalme de horquilla.

Como indica la figura 14.17, este empalme se hace
con dos clavijas, colocadas en el senuido de la diagonal.

Antes de marcar la posicion de las clavijas hemos de
cortar los extremos perfectamente a escuadra, ha-
ciendo el ajuste con el cepillo, lima o formén. Con el
gramil wrazaremos los puntos donde iran los waladros,
que haremos con el berbiqui y con un didmetro pro-
porcional al grueso de las piezas.

4,13,

EMPALME DE DOBLE HORQUILLA

Como podemos ver en la figura 14.15, este empalme
¢s muy semejante al anterior, siendo empleado para
empalmar piezas gruesas. Presenta dos espigas retira-
das de sus caras v separadas por una caja central; la
oira pieza tiene tres espigas, dos laterales con sus caras
¢n linea con las de la pieza 'y otra en el centro de ellas
separadas por dos cajas.

({]

Fie, VLT —Empalme con cluaifas.
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14.16. EMPALME A PICO DE FLAUTA

La unién de dos piezas se hace con un corte oblicuo
que termina por sus dos extremos en cortes falsos
(fig. 14.18).

El largo de la superficie de empaime es algo mayor
que el doble del grueso de ia pieza, quedandoie en el

pereaan e mtaneg dial A By aninta nare de dicha

i

grucse. Ashaisao, este ple formard un angulo obli-
cuo de 80 grados. El aprieto o hacen las dos cunas,
que lleva en una caja al centro del corte oblicuo.

Fic. 14.18.—Empalme a pico de flauta.

14.17. EMPALME A RAYO DE JUPITER

Es ésie muy parecide al anterior, pero de mayor re-
sistencia. Ei plano o bisel del extremo oblicuo y las
paredes que forman ja caja para las cufas estan a es-
cuadra con dicha linea. El apricto se efectua al meter
una cufna en sentido contrario de la otra. El trazado
que realizaremos con la escuadra, falsa escuadra y
gramil debe ser muy exacto para que el ajuste sea per-
fecto (fig. 14.19).

7y
"

Fic. 1419 —Empalme a rayo de Jupiter.

14.18. EMPALME DE DOBLE COLA
DE MILANO COMBINADO

No es que sea éste un ensamble muy adecuado para
empalmar piezas, pero queremos darle a conocer por
la presentacion que tiene una vez realizado y armado.

A cualquiera que desconozca este ensamble le resul-
GUR Tt raingitie caiuse ver GUE €3a1U0 a TR
presenia cualro colas de milano, una por cada cara. A
primera vista parece que no pueden ser separadas anm:-
bas piezas: en cambio, ello no puede ser mas sencillo.
Si nos fijamos en la figura 14.20 podemos darnos idea
de cén:0 va v en qué forma se monia v Jdesmonta. Se
marca en cada cara una cola de milano que sera exac-
tamente igual en iodas, para lo que es recomendable
hacer una planulla de cartén. Después uniremos los
trazos que dan los lazos y ello en el sentido de la dia-
gonal. (Véase detalle de la figura descrita).

Haremos desaparecer con un serrucho y formén
adecuado las partes correspondientes en cada una de
las piezas. Para marcar las espigas haremos otra planu-
lla contraria a la de las cajas.

"
N4

Y. 13.20.—Dwoble cola de miluno combinado.

CUESTIONES
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iPara qué se emplean las juntas y empalmes?
iDe cudntas formas podemos hacer una junta?

iQue juntas son las mas empleadas y las de mas resisten-
ca?

iCudles son los empalmes principales?
:Que empaimes of recen mayor resistencia a ia traccion?

¢Que importancia lienen las laves en los empalmes?
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ENSAMBLES

Varios ensambles a inglete.
Varios ensambles a caja y espiga.

15.1. GENERALIDADES

En general, un ensamble es la unién de dos o mis
piezas, por lo que también son ensambles las juntas y
empalmes que acabamos de ver, pero que por tener
pusiciones unicas reciben nombres particulares.

Hay multitud de ensambles adaptados para cada
caso particular, segtin el esfuerzo que hayan de sopor-
tar y la posicion en que han de ir las piezas ensam-
bladas.

ENSAMBLE A INGLETE

15.2.

Son los ensambles empleados para unir piezas que
pueden quedar a 90 grados. Ello se hace por cortes en
los extremos de las piezas, que quedan a 45 grados.
Hay diferentes tipos, como veremos a continuacién.

15.3. INGLETE POR JUNTA PLANA

Se cortan los extremos de las piezas a inglete y se
acoplan las dos superficies que asi nos han quedada,
sujetandolas con cola, tirafondos o puntas (fig. 15.1). O
también puede hacerse la sujecion por una escuadra de
hierro, bien sea superpuesta o embutida er: la madera
(fig. 15.9),

Para su realizacién trazaremos con la falsa escuadra
la inclinacion del corte, el cual haremos con el serrucho
fino «i las piezas son sencillas, o con el serrucho de
Costilla si son mas gruesas. Hemos de cepillar los cortes

de ambas piezas para conseguir el ajuste. En el se-
gundo caso haremos la caja con un formén adecuado
después de trazada.

15.4. INGLETE POR ESPIGA INDEPENDIENTE

Cortadas las piezas a inglete, daremos en el angulo
exterior dos cortes con el serrucho, haciendo desapa-
recer con un formén la parte central, para de esta
forma poder alojar en ella la espiga postiza, de igual
grueso que la caja, la cual reforzaremos o sujetaremos
con cola y clavijas (fig. 13.3).

b 13 2.—Inglete por
Junta plana veforzado.

Fie. 15.3.—Jnglete con
espiga independiente.

15.5.

INGLETE CON CLAVIJAS

Después de cortadas las superficies de acoplamiento,
haremos unos taladros que entraran a escuadra con
dichos planos (fig. 15.4).

—_

TS l:').l_——llly/(lp‘- fror punta plana.
\‘

Fi 13.4.—nglete con clavipas.
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Con objeto de que coincidan los taladros de una y
otra pieza, clavaremos en uno de los planos, y en el
punto donde van los taladros, unas puntas de alfiler,
que cortdndoles la cabeza dejaremos que asomen un
milimetro aproximadamente. Al unir asi las caras con-
tiguas, estas puntas nos sefialaran dénde hemos de ha-
cer los taladros en el otro plano.

Hechos los taladros en todos los planos a unir, mete-
. ..

asnrlanmae Aarlec

snrn velavzarlas _

COsl y v 1NESiNG d ids superidies de uiniGH.

15.6. INGLETE CON ESPIGAS

Es parecido al anterior; aqui, en lugar de llevar clavi-
Jas, las piezas se sujetan por espigas de seccion rectan-
gular que le da mas consistencia (fig. 15.3).

Fic.

15.5.—luglete con espigas.

INGLETE POR UNA CARA CON FSPIGA
A TENAZA

15.7.

Este ajuste es mejor que todos los anteriores, pues
por si solo, sin cola. se mantienen las piezas en la posi-
cion deseada.

Como podemos ver en fa figura 15.6. el ajuste esta
dividido en wres partes iguales, aunque si tuese necesa-
rio se podria dejar la parte destinada al inglete mas
gruesa v esto puede ser necesario cuando el marco
Heva molduras mas profundas que la 1ercera parte del
grueso de la pieza.

Como regla general, diremos que si tenemos que ha-
cer un marco o cuadro a inglete. ajustaremos los cuatro
angulos antes de proceder a marcar o realizar las cajas.

Todas las piezas que havan de ser ensambladas a
inglete deben ser marcadas con un razo o nmimero de
referencia al acoplarlas, para no ser cambiadas de posi-
cion al ser encoladas.

Vi th 6.~ nglete por una cara.

15.8. ENSAMBLE A MEDIAS MADERAS

Al igual que en el empalme a media madera, aqui
hemos de hacer desaparecer la mitad del grueso en
cada pieza, para que al ajustarlas nos queden enrasadas
por las dos caras.

Las piezas, una vez ensambladas, pueden tener la
forma de cruz, como indica la figura 15.7, con el an-
grlo de ¥ grados, pero también se pucde cambiar 1
posicion haciendo que quede de angulos diferentes
(fig. 15.8).

Fic. 15.7.—Ensamble a medias maderas en cru:.

Fii. 13.8.—Medias maderas con diferentes dngulos.

Las cajas. que haremos con el serrucho y formones.
han de ser de un ancho igual al de las piezas v su
profundidad. como va hemos dicho, hasta la mitad del
grueso. Con la escuadra marcaremos en las caras el
ancho de las cajas, pasando estos trazos para los dos
cantos v hasta algo mas de su centro. Con el gramil
trazaremos el centro del grueso o canto de ambas

piezas.

Fie. 13.9. =Media madera en los extvemos de lus piezas.

64

67




Hay otras posiciones de piezas a medias maderas que
son muy empleadas. como son las ensambladas en sus
extremos (fig. 15.9) v 1ambién es muv corriente el en-
samble de medias maderas hecho en una de las piezas
por su extremo y en la otra al centro (fig. 15.10).

Fia. 15.10.—Medias maderas en el extremo de una preza x centro de otra)

15.9. ENSAMBLE A CAJA Y ESPIGA

Los ensambles mas empleados en carpinteria v eba-
nisteria, y ain mas en carpinteria de armar. son los de
caja y espiga, pues su sencillez, resistencia v lo bien que
se adaptan en cualquier caso por las diferentes formas
que de él podemos conseguir, lo hacen inmejorable.
Veremos a continuacién los tipos mas importantes v
mas empleados.

-15.10. ENSAMBLE DE CAJA Y
ESPIGA PASANTE

Denominado asi cuando la espiga atraviesa la pieza
donde va ensamblada. apreciandose ésita por la otra
cara (fig. 15.11).

ERR

s

Fr 15,01, —Ewsamble a caja ¥ espiga pasante.

Por ser. como hemos dicho, el mas empleado. :dare-
mos una explicacion de la forma en que se rvealiza,
siendo para todos los de caja v espiga que veremos
muy similar: -

En el centro. y por el canto de la pieza A. llevaremos
el ancho de la B. Los trazos que delimitan este ancho
los pasaremos con la escuadra para el otro canto
opuesto. Seguidamente, con el gramil marcaremos ¢l
grueso de la caja, grueso que ha de ser igual a la ter-
cera parte del grueso propio de la pieza. La parte cen-

tral comprendida entre los dos trazos primeros de lapi-
cero v los dos de gramil hemos de hacerla desaparecer
para formar la caja. Para ello emplearemos un esco-
plo o formé6n del ancho correspondiente, quitando la
mitad por cada cara opuesta para que no nos astille
(hg. 15.12).

Fi 1502 —Realizacton de la caja.

Para realizar la espiga empezaremos por llevar, a
partir de un extremo en la pieza B, el ancho de la otra,
por ser éste el largo de aquélla. A esa distancia pasa-
remos un trazo con la escuadra v por su alrededor.
Con el gramil, y sin haberlo movido. marcaremos el
grueso de dicha espiga.

Seguidamente haremos desaparecer de las tres par-
tes las dos laterales, quedando la central de espiga.
Para ello emplearemos el serrucho, haciéndolo en la
forma que indican las figuras 15.13 v 15.14. Al primer
proceso se le denomina espigar v al segundo esqui-
jerar.

Repasaremos la espiga con un formoén e iremos pro-
bando v quitando lo necesario hasia que entre ajustada
en la caja.

Fi. 13.13.—Manera de espigar.

Fii. 15.04.—Manera de esquijerar.
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- —- ssreswe e wopsga U3 LUILES UE NACEN Ope en la
pleza A no quedasen bien cerrados, o quedase uno si y
otro no, podremos hacer que ajusten dando un corte
con el serrucho por cada lado en la forma que indica la
figura 15.15, teniendo sumo cuidado de no tocar o
aserrar la espiga. De esta forma, la holgura queda por
una y otra parte de igual grueso, y asi, al apretar ce-
rraran las dos a la vez. Si con un corte no fuese sufi-
ciente para conseguir el perfecto ajuste, se dara otro o
los necesarios. pero siempre evitando se toque en la

espiga.

Fua. 1505, —Forma de dar un corte.

ESPIGA CON MORTAJA

511

Es empleado este ensamble cuando no queremos que
la testa de la espiga asome al exterior y se refuerza con
una clavija para mayor seguridad (fig. 15.16).

FiG. 15.10.—Caju ¥ espiga con mortaja.

15.12. EMSAMBLE DE CAJA Y ESPIGA
CON BOQUILLA

Se emplea para las piczas que llevan moldura, cha-
flin o van a esquina viva con inglete (fig. -15.17).

Tiene el nombre de boquilla la caja o esc: :adura que
en el borde de la figura descrita podemos .ipreciar, la
cual tiene sus paredes laterales a 45 grados. La pro-
fundidad de esta boquilla es siempre igual a la profun-
didad de la moldura.

Cuando las piezas ensambladas no forman un an-
gulo recto, sino que uno es menor siendo, por consi-
guiente, el otro mayor, los cortes que forman la boqui-
lla, y que antes iban a 45 grados, serdn aqui igual a la
bisectriz de uno y otro angulo.

Como podemos apreciar en el detalle de la figura
descrita, el cual indica la seccién de la pieza una vez
ensamblada, la espiga es mis corta por la cara que lleva
la moldura ane nor la oira. Fsta diferencia es igual a la
profundidad de la hoguillal En la priction, al horer el
trazado de la espiga y marcar las lineas que determinan
su longitud, esta diferencia se la conoce con el nombre
de dar aumento de moldura, no por quedar la espiga
mas corta, sino porque la cara de la pieza se ve mas
larga que la otra, se aumenta.

5.13. CAJA Y ESPIGA CON RETALON

Para ensamblar piezas a caja y espiga por sus extre-"

mos, dejaremos a la espiga un retalén de un ancho que
oscila entre el tercio y el cuarto del ancho total de
aquélla. De esta forma, la resistencia del ensamble es
mucho mayor que si fuese abierta la caja al extremo
(fig. 15.18). Se emplea indistintamente para las espigas
pasantes y no pasantes.

FiG. 15.18.—Ensamble a caja ¥ espiga can retalén.

3. H CAJAY ESPIGA CUANDO LAS PIEZAS
LLEVAN CANAL

Cuando dos piezas ensambladas a. caja y espiga He-
van canal, la =aal hace desaparecer una parte del an-
cho de la espiya, lo tendremos en cuenta para descon-
tarlo en el ancho de la caja; si llevase canal por los dos
cantos hariamos el correspondiente descuento por los
dos lados de la caja. A cualquiera de los casos se le
denomina dar aumento de canal (fig. 15.19).

Fi1:. 15.17.—Caja ¥ espiga con hoquillu.

Fiii. 15.19.—Caja ¥ espiga cuande Ueva canal.

66

€1

@
e

e



15.15. CAJA Y ESPIGA CUANDO LAS PIEZAS
LLEVAN REBA]JO

Si las piezas ensambladas llevaran un rebajo seguido,
lo tendriamos en cuenta al hacer el trazado, pues,
como podemos apreciar en la figura 15.20, ocurre lo
que en el de boguilla v raral
¥l rebajo. pov ser anchoe, quita un wozo del ancho de
la espiga y por ello hemos de dar aumento en la caja,
como en el caso anterior. Pero, ademas, como a} pasar
el rebajo en la pieza A estrecha la cara de dicha pieza,
hemos de dar aumento a la pieza B y por dicha cara,
para salvar la diferencia de alturas que podemos apre-
ciar en la seccion. Esto es dar aumento de rebajo.

En la figura 15.21 representamos un ensamble de
tres espigas, pero puede hacerse también de dos. Para
cualquiera de los casos, las partes en que hemos de
dividir el grueso para hallar las espigas seran exacta-
mente iguales y siempre se dividiran en tantas partes
como el doble de las espigas mas una.

en todos ios ensambles de caju y espiga pasante se
hace la sujecién o refuerzo por medio de cunas, las
cuales meteremos como indica la figura 15.22, y para
mayor seguridad se ponen también clavijas que atra-
viesan las espigas. En la figura 15.23 vemos una de las
aplicaciones que tienen un ensamble de caja y espiga
pasante y miltiple, el cual puede ser reforzado con

cunas o clavijas.

F16. 15.20.—Caja y espiga cuando lieva rebajo.

Es corriente que las piezas ensambladas a caja y es-
piga tengan un rebajo por una cara y moldura por la
otra, o también un rebajo por cada lado, lo mismo que
por el contrario pueden ser dos molduras. Para cual-
quier caso tendremos muy en cuenta dar el correspon-
diente aumento de moldura o rebajo y por la cara que

.'e pertenezca.

Si las piezas que llevan espiga tienen un rebajo por

cada canto, que haria mermar el ancho de la espiga
por las dos partes, 1o tendremos en cuenta para des-
contarlo en la caja por ambos lados.

Todo esto de los descuentos y aumentos es impor-
lantisimo para el trazado y realizacion de dichos en-
sambles, y sobre todo es de tener muy presente en el
trazado de puertas y ventanas, que siempre llevan
molduras, rebajos y canales.

INSAMBLE DE CAJA Y ESPIGA
MULTIPLE

Es empleado cuando las piezas son muy gruesas para
Que de esta forma quede el ensamble con mayor resis-
fencia Y firmeza. Al igual que los anteriores, puede éste
levar retalén, rebajos, molduras, canales, etc., y para
>roceder a su ejecucion el sistema es el mismo que
'€mos visto en los anieriores.

FI1G. 15.21.—Caja y espiga miiltiple.

—
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F16. 15.23.—Aplicacidn de un ensamble multiple.
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15.17. ENSAMBLE DE TENAZA U HORQUILLA

Si en un extremo de una de las piezas hacemos dos
espigas separadas por una ranura y metemos la otra en
ella por medio de una espiga central, tenemos reali-
zado un ensamble de tenaza u horquilla.

La parte central que dejaremos en la pieza A se de-
noming espaldén v las aue hemaos deiadn en 1a nieza B.

Lo mismo que en la primera que vimos de caja v
espiga, aqui las quijadas en una pieza y la espiga en la
otra seran una tercera parte del grueso de la pieza.

En todos estos ensambles hemos de tener muy 2n
cuenta que las espigas entren con cierta tolerancia,
pues si entrasen muy apretadas pueden romperse y
también rajar o abrir las cajas.

FIG. 15.24.—£nsamble de tenaza u horquilla.

En la figura 15.25 vemos un bastidor moldurado y
con canal. -

Por llevar moldura va emboquillado por la cara y al
tener canal eila hace mermar el ancho de las espigas v
se tiene en cuenta al realizar las cajas. Las espigas son
todas pasantes, menos la 2 y opuesta. Las de los extre-
mos, 1, tienen retalén. Como vemos, el bastidor no es
complicado, pero lleva varios de los ensambles expues-

Ln las piezas que Lcnen espiga darenios el auineiic
de moldura por el frente para realizar el emboqui-
llado, y a las cajas las daremos el aumento de canal. por
estrecharse las espigas al hacer la misma.

En la figura 15.26 represenitamos varios ensambles,
unos en forma de T y otros en angulo recto. Algunos
la junta es a tope, por lo que usamos puntas de tamano

adecuado: en otros podemos sujetarlos con cola.

Fi6. 15.25.—Aplicacién de ensambles a caja ¥ espiga.

CUATRO

Fi. 15.26.a.

ENSAMBLES EN'T’
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Fi:. 15.26.b.

CUATRO

ENSAMBLES EN ANGULO RECTO

CUESTIONES

— ¢Que es un ensamble?
— §Por gue se caracteriza un ensamble a inglete?

— §Que es y donde se puede hacer un ensamble de medias
maderas?

— iDé que tipos se pueden hacer los ensambles de caja y
espiga? S :

— ¢Cudndo y por queé se emplea el ensamble de caja ¥ espiga
con boquilla?

— ¢Que es un retalon y cudndo se deja este?

— iQue hemos de tener en cuenta al realizar un ensamble de
caja y espiga con rebajo o canal?

— ¢Tiene imporiancia el grueso.de las piezas para dejar el
" de la espiga y caja? - '

— ¢Son de importancia las cunias en un ensamble de caja y
- espiga?

— ¢Cudndo se da aumento de canal y en que piezas?

— éEn que pieza influye el aumento de moldura?

— ¢Cudntas clases de aumentos pueden darse?
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ENSAMBLES
(Continuacion)

Ensambles a cola de milano.

Trazado de ensambles a cola de milano.

Ensambles oblicuos.
Ensambles de piezas curvas.

16.1. ENSAMBLES A COLA DE MILANO

Los ensambles a cola de milano son muy empleados
en carpinteria y ebanisteria por su resistencia y buena
presentacién. Son aplicados principalmente para la su-
jecion de las piezas que forman los estuches, cajones,
arcas o arcones, etc.

Sus espigas trapeciales, con la base de arranque me-
nor que la del extremo, hace que se parezca a la cola
de un milano, siendo por ello el atribuirle dicho
nombre.

Sus clases.—Son variadas las clases que se presentan,
pudiéndose hacer a medias maderas, oblicuos, refor-
zados, de espigas multiples y con:

— Lazos visibles o al aire.
— Lazos semicubiertos.
— Lazos ocultos o perdidos.

16.2. COLA DE MILANO A MEDIAS MADERAS

La figura 16.]1 nos muestra este ensamble sencillo y
de gran aplicacion para armazones. Puede ser some-
tido a esfuerzos de compresion y de traccion.

Fi.. 16.1.—Cola dr milano a media madera.

Para su ejecucion no tendremos mas que en el ex-
tremo de una de las piezas, que convenientemente he-
mos de tener a un mismo grosor, sacar la media ma-
dera y marcando en ésta la cola de milano la haremos
con un serrucho. La caja sera de la misma forma y
dimensiones que la espiga, para asi poder hacer el en-
caje.

En cuanto a la oblicuidad de las espigas, diremos que
puede hacerse lo mismo por el plano, como en este
caso, que por el canto o testa, como indican las figuras
16.2 y 16.3. '

FiG.. 16.2.—Cola de milano por canto.

Fi.. 16.3.—Cola de milano por lesta.
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16.3. COLAS DE MILANO MULTIPLES AL AIRE

Para la sujecién de piezas anchas y generalmente
poco gruesas, es empleado el ensamble a cola de mi-
lano multiple bien sea con espigas visibles, semicubier-
tas u ocultas. Cualquiera de los tres casos reline maxi-
mas cualidades de resistencia y presentacién. A conti-
nuacidon veremos ambos casos, asi como su trazado, sin
GCJdr d€ HaCer Un IFesuinen pard su ejecucion.

En las figuras 16.4 y 16.5 podemos ver un ensamble
de espigas visibles o al aire. Tanto en su trazado como
en su ejecucion resulta mas sencillo que los semicubier-

tos u ocultos.

Fi. 16.4.—Colus de milano al aire.

Fii. 16.5.—Vista del ensamble armado.

Después de aserradas las piezas completamente a es-
cuadra, marcaremos en una de ellas el largo de las
espigas o colas, largo que es igual al grueso de la otra
pieza y que lo trazaremos con el gramil asentacio por la
testa y pasando el trazo por todo alrededor de dicha
pieza.

En la pieza que ha de llevar las cajas marcaremos su
profundidad y también con el gramil asentado por la
testa. La profundidad de estas cajas es igual al grueso
de la pieza que lleva las espigas. Los trazos de gramil
que dan la profundidad los pasaremos aqui solamente
por las dos caras. '

Una vez que tengamos marcada la profundidad de
las cajas v el largo de las espigas, procederemos a hacer
la reparticion de ellas y su trazado completo.

Sobre la testa de la pieza que lleva las cajas, testa a,
haremos la reparticiéon y marcaremos las inclinaciones.

Esta testa forma el rectangulo ABCD (fig. 16.6). A
una distancia de 10 a 15 milimetros del vértice A, pasa-
remos la perpendicular X-1; esta linea la dividiremos
en seis partes iguales, siendo una de estas partes la
inclinacién que debemos dar a las cajas, o sea un sexto
del grueso de la pieza. Por eso, partiendo de X y hacia
el vértice A, llevaremos esa sexta parte, consiguiendo el
punto 1, que unido con el | nos dara el lado de la caja.

U — —_——————— 1
A i X . B
Py \ '
i oo \ '
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1 2 3 4 5 6
Fie.. 16.6.—Reparticién de las cajas.

Seguidamente dividiremos la distancia 1-D en tantas
partes como cajas queramos hacer, consiguiendo los
puntos 3 y 5. A partir de estos dos puntos trazaremos
con la falsa escuadra las lineas correspondientes y para-
lelas a la primera X-1.

Para hallar los puntos que nos han de dar las otras
tres lineas que forman los trapecios, las cajas, haremos
lo siguiente: Partiendo del vértice C llevaremos la.dis-
tancia 1-3, consiguiendo los puntos 2, 4, 6. Desde estos
puntos y con la falsa escuadra invertida podremos pa-
sar los trazos finales.

Como podemos ver, con esta reparticién nos quedan
las cajas mayores que las partes que las separan. Este
procedimiento es muy empleado en ebanisteria.

Otra forma de hacer las reparticiones que se emplea
mas en carpinteria que en ebanisteria es la que-indica-
mos en la figura 16.7 y que a continuacién detallamos.
Diremos que es mas sencillo que el anterior y en él
quedan todas las partes a igual medida.

Por el centro del rectaingulo ABCD pasaremos la li-
nea 1-2. dividiendo su longitud en tantas partes como
el doble de las espigas que queramos hacer mas una.
Esta divisién la haremos con el compis de puntas, con-
siguiendo los puntos del 1 al 6. Por estos puntos pasa-
remos las lineas con la falsa escuadra v con una inclina-
cion de 75 u 80 grados.

o

~)

Fi. 16.7.—Reparticion por partes iguales.
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El rectingulo ABCD es en estos casos la testa de las
piezas, o sea las cajas. Pero también este rectangulo se
forma en la pieza que Heva las espigas antes que las
cajas, podremos adaptar igualmente estos procedi-
mientos sabiendo que las inclinaciones van por las ca-
ras y repetimos que en el rectangulo formado al mar-
car su largo con el gramil.

Si hacemos las cajas y luego queremos marcar las

(S Y PFEEPIRY
S

Cii e Ui piea, 0 bdin QUiUGHIIG da PICEa
erminada encima de fa otra v en fa posicion gque ha de
yuedar ensamblada (fig. 16.8); asi v con un lapicero
sumamente ahlado. pertilaremos los vériices de las ca-
Jas. Hechas las espigas. podremos ensamblario en la

forma que indicabamos en la figura 16.5.

Fii. 16.8.—Forma de marcar las espigas.

Ouro procedimiento para la reparticidn de las cajus v
espigas a cola de milano es la indicada en la figu-
ra 16.9.

Sobre el extremo A de la pieza marcamos el grosor
de su companera. linea B; hallamos el centro de este
grosor o distancia, linea C; desde B tomamos doble
chistancia que A-B. marcando la linea D. La linea 1) se
divide en el doble de partes que espigas queremos.
Sobre € llevamos estas mismas partes pero cuidando
que en los extremos nos quede 1/2 parte cada uno. Por
iltimo, uniendo los puntos en la forma que indica la
figura conseguiremos las espigas.

16.4. LAZOS SEMICUBIERTOS

Este ensamble es empleado para la sujecién de piezas
en las que no queremos que por la cara de una de ellas
se vean las espigas (fig. 16.10).

Para esto hacemos que las espigas no atraviesen todo
el grueso de la pieza, dejando una pestaia por delante

Fi1i. 16.10.—Lazos semicubiertos.

para tal fin. Esta pestana sera de un grueso igual a la °

cuarta parte del grueso total de la pieza. Las espigas
seran en la otra pieza igual a las tres cuartas partes que
quedaron en la primera. La profundidad de las cajas es
igual al grueso de la pieza que lleva las espigas.

Para la reparticion y trazado es mejor en este caso
empezar por las espigas y marcar por ellas las cajas.
Para las reparticiones se puede emplear indistnta-

mente cualquiera de los tres procedimientos descritos
anteriormente.

16.5. LAZOS PERDIDOS U OCULTOS

Como su nombre indica, en este ensamble quedan
las espigas totalmente invisibles, no salen al exterior, lo
que hace que se empleen para la union de piezas en
trabajos finos donde se quiere una perfecta presenta-
cion. En cuanto a su realizacion diremos que no es
excesivamente dificil, pero se requiere bastante pric-
tica para counseguir un perfecto ajuste.

A
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- ———d————t————+—=-— 0

F1e 160, —0Oua pracedumienta de trazade.

ESPIGAS
A
| ) - e - —— -
Y 1 " I' 8
\ 1 \
\ [} ' i
! 1 ) !
t h \ i
\ h .‘ '
\\ II \‘ l'
g v
(W !
v/ v
R RSP EREPIE i
=

75

[P



Como podemos ver en la figura 16.11, es de la
forma que los anteriores, salvo que en este €aso los
lazos van hechos algo mas bajos que el extremo de las
piezas, y en ambos exactamente igual. Esta diferencia
entre la altura de las colas y la testa propia de las piezas
S€Ta una cuarta parte del grueso de ella, diferencia que
hemos de salvar y ajustar con un corte de 45 grados si
las piezas ensambladas han de quedar a escuadra.

F16. 16.11.—Lazos ocultos o perdidos.

Si queremnos que los cantos de las piezas se vean a
inglete una vez armadas y por su canto, no tendremos
nada mas que dar a las paredes laterales de las cajas v
espigas un corte de 45 grados, segun indica la figura
16.12.

FiG. 16.12. —Ocultos con canto a inglete.

En la figura 16.13 vemos el trazado de las cajas, po-
demos apreciar los dos primeros procesos. uno, quitar
la cuarta parte con un rebajo v en el otro tenemos
dicho trazado en la testa y cara de la pieza.

Lo

Fie.. 1613, —Trazado de lazon oculion,

16.6. ENSAMBLE CENTRAL CON UNA COLA
DE MILANO

Es este ensamble muy parecido al de tenaza u hor-
quilla visto en la leccién anterior; aqui una de las qui-
jadas va a cola de milano (fig. 16.14). La inclinacion de
estos biseles es de 45 grados. En la figura 16.15 repre-
sentamos otro ensamble can las dos nmindac g ol An

milano.

Fi6. 16.14.—Horquilla con
una cola de milano.

Fic. 16.15.—Horgquilla con
dos colas de milano.

ENSAMBLE A DOBLE COLA DE MILANO
Y ESPIGA

16.7.

Decimos que tiene doble cola de milano porque,
como podemos ver en la figura 16.16. tiene los cories

" inclinados por la cara v el canto a la vez, lo que hace

que a simple vista parezca imposible ser desarmado.

Es éste un ensamble de considerable resistencia, pero
en la prictica esta eliminado por lo trabajoso que re-
sulta. Aqui queremos darlo a conocer por las condico-
nes que reune, para examinarse el alumno mismo, va
que si lo realiza él con exactitud puede decir que sabe
hacer ensambles.

Fii. 16.16.—Dable cola de milano v espiga.

76



Decimos que parece imposible separar dichas piezas
por la forma de las colas; en cambio, ello se hace por
traccion. Puede ser asi debido a que la parte de atras
de la caja (x en la figura 16.17 B), en su arranque,
parte inferior, es del mismo ancho que xx en A, parte
superior de la pieza. En la vista lateral podemos apre-
ciar la inclinacién y separacion de las espigas. La direc-
ci6n de la caja tiene que ser idéntica a la de las espigas
para consegulr un acopiamienmo perlecto. kn la tigura
16.17 A y B, se representa la vista superior e inferior
de las cajas.

FiG. 16.17.—Vista lateral y detalle del ensamble.

16.9. ENSAMBLE OBLICUO CON BARBILLA

Una pieza oblicua puede ser ensamblada de muy di-
ferentes maneras en otra horizonial. En la figura 16.19
representamos el mas sencillo de estos ensambles. La
pieza oblicua descansa sobre un tope o barbilla de la

pieza horizontal. Puede ser reforzado con una clavija o
tornilla,

L. :___.
q_ -

e

Fi1c. 16. V9. —Ensamble vblicuo embarbillado.

Para soportar mayores cargas o esfuerzos tenemos la .

de doble barbilla (fig. 16.20), ya que la superficie de
apoyo es mayor. Para que el rendimiento sea maximo
hemos de procurar que las barbillas, topes, queden a
igual distancia en las dos piezas a ensamblar.

16.8. ENSAMBLE DE COLA DE MILANO

PARA TRASERA DE CAJON

Los ensambles que mejor pueden sujetar las traseras
en los cajones son los de espigas trapeciales dispuestas
en dichas traseras para encajar en lo: costados lateral-
mente.

En la figura 16.18 vemos el ensamble armado y se-
parado. Podemos apreciar que las espigas tienen la in-
clinaciéon por la testa v asi no puede salirse hacia atras.
El fondo del cajén pasa por debajo de esta trasera. por
lo que ésta sera mas estrecha que los costados. El borde
superior esta redondeado y quedara algo mas bajo que
el borde de los costados. Las puntas traseras de los
costados sobresalen para que la trasera no toque en el
fondo del mueble.

Fii. 16.20.—Qblicuo de doble barbilla.

16.10. ENSAMBLE OBLICUO CON ESPIGA

Los dos casos anteriores quedaran de mayor resis-
tencia si al mismo tiempo le hacemos una o mas espi-
gas. segun el ancho de las piezas (fig. 16.21).

Fu:. 16.18.—Ensamble para trasera de cajon.

Fra. 16.21 —Embarbillado con espigas.
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16.11. ENSAMBLE CON BARBILLA OCULTA
Y ESPIGA :

Este ensambile lleva, como podemos ver en la figura
16.22, dos cajas, una para alojar la barbilla y otra para
la propia espiga. La pieza oblicua en ese caso sera de
menos ancho que la horizontal, para asi poder realizar
1a caia de 1> harhilla.

Fi1G. 16.22.—3Barbilla y espiga ocultas.

16.12. ENSAMBLES DE PIEZAS CURVAS

En las piezas curvas de medio punto, elipticas, etc.,
los ensambles son mas complicados que en las piezas
rectas y al igual el trazado.

Para realizar una pieza de cualquier arco, sea en este
caso el de la figura 16.23, primeramente lo marcare-
mos en un cartén y a tamano natural, para obtener
una plantilla.

Estos arcos, por reducidos que sean, siempre €s ne-
cesario hacerlos de varias piezas, pues aunque tuviése-
mos una tabla ancha, la cual fuera lo bastante como
para salir el arco de una pieza, nunca debemos hacerlo,
ya que la resistencia del mismo seria escasisima debido
a que la veta de la madera queda cortada totalmente.

CUESTIONES
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(En la fig. 16.23 y entre los puntos a, b podemos apre-
ciarlo). En esta misma figura y del centro para su dere-
cha, vemos la direccién de la veta cuando la curva esta
hecha de dos piezas.

Fi1G. 16.23.—Pieza curva.

El nimero de piezas precisas para componer una
curva seran Jas necesarias para no cortar o coger la
veta a través. Los cortes de uniéon son radios que par-
ten del eje.

En cuanto al ensamble mas indicado es el de la fi-
gura 16.24, ensamble de llave con cunas. El trazado y
realizacion de las cajas hemos de hacerlo después de
tener los cortes de unién de las piezas. Cuando las
piezas son de poco grosor, el ensamble lo haremos por
una espiga postiza y oculta, o también que se vea por el
canto exterior.

FiG. 16.24.—Ensamble de piezas curvas.

iQue es un ensamble a cola de milano?

iComo pueden ser las colas de milano?

iComo hariamos la reparticion de cajas y espigas?
iPara que se utilizan los ensambles a cola de milano?
gQue’ son los ensambles oblicuos?

¢Que se tiene en cuenta al hacer una pieza curva?

¢Cudl és y en qué consiste el ensamble mds adecuado para
la sujecion de piewas curvas?



COLAS. SU PREPARACION

Y APLICACION

Generalidades.

L ola ae gelatina.
Cola de caseina.
Colas sintéticas.
Resinas sintéticas-generalidades.
Principios de polimerizacion.
Colas de acetato de vinilo.
Otros adhesivos.

17.1. GENERALIDADES

Para unir piezas de madera y dejarlas fijas se emplea
la cola; ella hace que las maderas puestas en contacto
después de darles el adhesivo no se puedan separar.

Son varias las colas que en el mercado y bajo diferen-
tes marcas se pueden encontrar, dando excelentes re-
sultados. aunque no todas se pueden aplicar a un tra-
bajo determinado, pues cada una tiene sus cualidades.

A continuacion describiremos las mas importantes,
incluvendo sus aplicaciones y caracteristicas principa-
~les.

17.2. COLA DE GELATINA

También llamada cola animal, es un producto obte-
nido de huesos. sebos, pieles, nervios. etc.. producto
que por coccion de éstos queda convertido en una

pasta hastante dura. Es insoluble en el agua fria y para ,

su aplicacion se emplea desleida en agua. pero puede
llegar a ese estado por medio de calor.

Se presenta en el mercado en planchas de unos 15
c¢m. de lado por un centimetro de grueso: también en
trozos pequenos o perlas v en polvo. Sabremos si estas

placas son de buena o mala calidad mirandolas al tras-
luz; las mejores presentan un color ambarino v trans-

parentes, mientras que las corrientes son negruzcas v { |

OsScuras.

Su preparacién

Para preparar esta cola dividiremos las placas en pe-
quenos trozos, para lo cual envolveremos las mismas en
un trozo de tela fuerte o saco con objeto de que al
golpear no salten los mismos. En un recipiente con
agua pondremos los trozos y a igualdad de volumenes.

Este recipiente lo introduciremos en otro mavor que
contenga agua, para asi calentar el primero al llamado
bano maria. La tendremos al fuego hasta que se haya
hecho liquida v durante este tiempo le daremos vueltas
con un pajo cada pocos minutos para adelantar su diso-
lucién y evitar que se pegue (fig. 17.1).

Antes de ser usada comprobaremos si estd a punto, o
sea, ni muy diluida ni muy espesa. Levantaremos el
palo de remover, y observaremos cémo cae la cola; si lo
hace apelotonada (fig. 17.2 b) es que esta espesa. Si cae
segun a, formando un hilo fino v continuo, estara a
punto para encolar.

Si estuviera demasiado espesa anadiriamos agua ca-
liente y, por el contrario, si estuviera diluida la deja-
riamos al fuego para que siga evaporando agua v con-
centrandose.

RECIPIENTE
INTERIOR

RECIPIENTE
PARA EL AGUA

Fic. 17. . —Recipiente para la cola.

a

FIG. 1 7.9 —Camprobativn de la flddez de la cola.
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Aplicaciones

Se emplea esta cola en carpinteria para el encolado
de armazones que no han de ir muy expuestos a la
accion de la humedad y del calor. En ebanisteria se
emplea para el chapeado o plumeado a martillo. De
todas formas, ya no se emplea, al salir otras de mayor
calidad que luego veremos.

Observaciones que consideraremos

Después de picada y vertida la cola en el recipiente
con agua, debe permanecer a remojo hasta el dia si-
guiente, va que de esta forma, al ponerla en el fuego se
deslie con mayor rapidez.

También cuidaremos de anadir agua al recipiente
grande, ya que por la ebullicién constante se evapora.

Si cuando la cola esta caliente presenta una espuma
sobre la superficie, debemos retirarla por ser de mala
calidad.

Cuando tengamos la cola varios dias sin emplear,
pueden aparecer en la superficie unos puntos de
moho, los cuales quitaremos antes de volver a calen-
tarla.

Por ultimo diremos que no mezclaremos la cola con
sustancias grasas como la cera, aceite, etc., ya que ha-
cen una considerable merma de sus cualidades.

17.3. COLA DE CASEINA

La cola caliente, una vez que se aplica en las piezas
que vamos a encolar, deben ser apretadas al momento,
debido a que en la superficie y al aire se seca con
rapidez.

La cola de caseina anula estos inconvenientes, pues
se aplica en frio v resiste bastante tiempo sobre las
superficies sin secarse y conservando las mismas cuali-
dades de adherencia.

Se obtienen las colas de caseina de la desnatacién de
la leche y es tanto mas pura cuanto mavor sea esta
desnatacion. Para ello se emplean centrifugas que de-
Jan casi sin materias grasas aquélla. Se presentan en
polvo v su grado de finura tiene gran importancia para
obtener mejores resultados, pues cuanio mas fina ma-
vor es la superficie de contacto entre ella v el disol-
vente, por lo que 1a masa o liquido obtenido. sera mas
puro.

Por su alcalinidad esta cola ataca las brochas, uatiles
empleados para ser aplicada, por lo que se lavaran
muv bien después de usarlas.

Su preparacién

No es que sea muy dificil, pero requiere practica v
conocimientos indispensables.

Hay quien vierte primero el agua en el recipiente
donde quiere preparar la cola y luego va aiiadiendo los
polvos. En este caso ocurre el peligro de que se formen
grumos, lo que hace imposible la buena dilucién. Por
el contrario, si primeramente ponemos los polvos y
exactamente los necesarios y a continuacién vamos
anadiendo poco a poco el agua. dando vueltas conti-
nuamente hasin (‘f\hC(’gl!if' unn ’

ISR CSpPiad
pacta. no se formarin dichos grusaes; a cs:a TGS alla-
diremos después el agua necesaria para dejarla liquida
y siempre dando vueltas, removiendo. Esta cantidad de
agua puede ser mayor o menor, depende de la clase de
caseina, pero por lo general ya los fabricantes indican

en cada una su proporcién.

teati-

Aplicaciones

Estas colas se emplean para el chapeado de tableros
que tienen considerables dimensiones y que se pueden
prensar, apretar, cosa indispensable, ya que la caseina
no posee adherencia propia. Su aplicacién se hace,
como hemos dicho, por medio de brocha o también
espatula, v debe estirarse bien por toda la superfide.

Estas colas se quedan gomosas si se dejan varias ho-
ras sin utilizar, quedando inservibles al perder sus cua-
lidades de adherencia y no poderla estirar, por espe-
sarse. Por ello, haremos en cada caso la necesaria para
ese momento.

Por lo general, estas colas, después de diluidas y an-
tes de ser aplicadas, deben dejarse reposar unos minu-
tos para conseguir sus maximas cualidades.

Las colas de caseina en polvo son colas poco usadas,
las mencionamos para un conocimiento de todas las
que han venido apareciendo en el mercado desde hace
ya anos.

17.4. COLAS SINTETICAS

Son éstas de mejor calidad que las de caseina y se
presentan en el mercado de diferentes formas: las hay
que tal como vienen se pueden aplicar; otras son, una
la cola propiamente dicha y traen endurecedor o se-
cante independiente.

Todas estas colas son completamente sintéticas, resis-
tentes al calor y a la humedad, sin sufrir los encolados
alteracion alguna. v son por elio las mas empleadas
actualmente.

Una vemaja muy grande ademas de lo apuntado es
que secan muy rapidamente y el adelanto es conside-
rable cuando hay que encolar muchas piezas y no dis-
ponemos de prensas suficientes para realizar el aprieto

- en todas ellas.

Se obtienen estas colas por polimerizacion de las re-
sinas sintéticas. y por ello describiremos alguna, asi
como en los principios en que se basan.

~]
!
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17.5. RESINAS SINTETICAS. GENERALIDADES

En quimica organica se entiende por sintesis la for-
macién de un producto a partir de otro. La transfor-
macién de un compuesto en otro requiere a menudo el
empleo de un reactivo y algunas veces de un cataliza.
dor.

Mediante s sintesis, muchos productos pueden ob-
tenerse mas econémicamente que por extracciéon a par-
tir de productos naturales. A ello se debe que los mé-
todos de sintesis se hayan adoptado para la produccién
industrial de resinas. Los productos de laboratorio de
caracteristicas similares a las de las resinas naturales se
denominan resinas sintéticas.

17.6. PRINCIPIOS DE POLIMERIZACION

Gran parte de las moléculas de uno o mas compues-
tos sencillos reaccionan entre si para formar moléculas
gigantes o polimeros, con o sin eliminacién de alguna
sustancia sencilla.

Se presentan dos tipos principales de reacciones, que
constituyen el método de sintesis de la mayoria de los
polimeros:

a) Polimerizacién de condensacion

Consiste en la combinacién repetida de las molécu-
las del cuerpo-o cuerpos reaccionantes, con elimina-
cion de moléculas pequerias, generalmente el agua,
produciendo un polimero por condensacién. Asi, la
. hexametilendiamina [H2N (CH2)s NH2} y el icido aditi-
co [HO:2C (CH2)* CO:H] reaccionan en cantidades
equimoleculares, dando agua y una poliamida [-HN
(CHz2)« NHCO (CH2)s CO-], conocida generalmente
como Nylon.

El grado de polimerizacién obtenido puede contro-
larse midiendo la viscosidad, la solubilidad y el inter-
valo de temperaturas de la zona de reblandecimiento
del producto formado.

b) Polimerizacién por adicién

Consiste en la unién continua de las moléculas sena-
Wac <in eliminaridn de molérnlas neanedas. como en la
condensacion.

El cuerpo que se polimeriza se le denomina moné-
mero y el polimero formado es de la misma composi-
cion centesimal que él.

Un compuesto sencillo en presencia de catalizador
puede producir un homopolimero. Por ejemplo: el eti-
leno (CH2 = CH2), en presencia de un iniciador apro-
piado, se convierte en un polimero plastico, el polieti-
leno (-CH2 CH2z-),.

Si se polimerizan dos cuerpos distintos no saturados,
la polimerizacién recibe el nombre de copolimeriza-
cién. La polimerizacién de compuestos vinilicos es un
ejemplo importante de este tipo:

El cloruro de vinilo (CH:
cloruro de venilideno (CH: = CCl:); dando un pro-
ducto que es el Saran [(-CH:2 -CHCIl), —(CH:
—CClz-)y], que tiene color amarillo pilido. Los tejidos
del Saran o también llamado Velén y Pernalén, tienen
una gran resistencia quimica y una higroscopicidad casi
nula.

Para la obtencion de colas sintéticas se parte princi-
palmente de la polimerizacién de las resinas de fenol-
formaldehido, y de urea-formaldehido, las cuales des-
cribiremos a continuacién.

Resinas de Fenol-Formaldehido

Por condensacion de los fenoles o derivados fendli-
cos con aldehidos tales como el furfural y el formal-
dehido se consiguen las resinas de fenol-formaldehido.

CC]) se polimeriza con’

i

ACETATO DE VINILO
monomero

ACETATO POLIVINILO

ACETATO POLIVINILO

ALCOHOL POLIVINILICO

dispersion perlas
disolucion disolucion
COLAS PINTURAS
LACAS EMULGENTES
BLANCAS PLASTICAS

Fii. 17.3.—Grdfico para la obtencion de colas sinteticas.
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Estas resinas fueron en 1910 los primeros polimeros
realmente sintéticos que tuvieron tantas aplicaciones y
mas tarde también en adhesivos.

El fenol se obtiene por oxidacion directa del ben-
ceno, por hidrélisis del clorobenceno o por fusién alca-
lina del bencenosulfonato sédico. Se emplea también
resorcina, la cual se obtiene por fusion alcalina del
acido m-benceno disulfénico y el m-cresol del alquitran

A Ln

£l formaldehido se consigue por oxidacion del me-
:ano o del alcohol metilico y el furfural se obtiene por
hidrélisis de las cascaras de avena.

En presencia de un alcali el fenol y el formaldehido
se polimerizan, consiguiendo las resinas que mas tarde
se emplean para adhesivos.

Resinas de Urea-Formaldehido

Es un producto de condensacion obtenido por la
reacciéon de la urea o de la melamina con el formal-
dehido.

De las resinas derivadas de la condensacién de for-
maldehido con urea se fabrican las colas de madera.

De la urea-formaldehido tenemos la cola casco, que
tiene endurecedor independiente en liquido y en
polvo. Si se emplea el liquido, daremos la cola en una
de las superficies a encolar y ¢l en la otra, de esta
forma al hacer el aprieto se efectia el secado.

Cuando se emplea el secante en polvo, éste se en-
vuelve con la cola que vamos a usar en ese momento,
por estropearse la que nos pudiera sobrar. La parte
proporcional de secante que hemos de anadir ya lo
indican los mismos fabricantes, por lo que se debe uno
ajustar a cualquier consideracion que ellos hagan para
tal fin.

Esta cola, una vez seca, se cristaliza y queda con una
consistencia méaxima, completamente inalterable a la
humedad y lo mismo al calor que al frio. Es tan exage-
rada la impermeabilidad que los tintes no penciran en
las partes que nos pudieran quedar con cola; por ello
se tendra en cuenta para no dar mis que a las superfi-
cies de contacto o de unién.

Cuando se emplea para encolar espigas o armazones,
siempre se debe usar el secante en polvo, pues resulta-
ria muy engorroso dar la cola.en las espigas v el se-
cante en todas las cajas. Por el contrario, para el enco-
lado cuyas superficies son considerables, tales como los
contrachapeados v materias plasticas: la formica y simi-
lares, se emplea el liquido, el cual daremos con una
brocha por una de las superficies.

En la superficie que se dé la cola. lo haremos esti-
randola lo mejor posible, ya que un exceso de cola da
encolados defectuosos.

Otras colas

Se emplean a veces mezclas de resinas del tipo urea o
melamina con las derivadas de la resorcina y del for-
maldehido para adhesivos aglomerantes del serrin o de
la viruta de madera en la fabricacion de tableros aglo-
merados.

17.7. COLAS DE ACETATO DE VINILO -

Por accién del acido acético sobre el acetileno a tem-
peratura superior a los 70° C se forma acetato de vi-
nilo monémero CHz2 = CH - O - CO - CHj, liquido que
hierve a 72° C y que se polimeriza a acetato de polivi-
nilo

-CH: -CI:-- .

OCOCH:3

X

y por tltimo, de éste se obtienen las colas blancas sin-
téticas y se pueden mejorar si se copolimeriza con clo-
ruro de vinilo.

17.8. OTROS ADHESIVOS

Hay otras colas que no necesitan casi aprieto para
efectuar su pegado, sino que por simple contacto ¥
con pequenos golpes sobre las piezas quedan pegadas.

Son disoluciones semejantes a las empleadas para
pegar parches y se aplica sobre las dos superficies a
unir.

En el mercado existen varias marcas de colas de con-
tacto que se obtienen a partir del Neopreno, caucho de
nitrilo, etc., por polimerizacién. Tienen unos disolven-
tes muy volatiles, por lo que al ser aplicada en la su-
perficie ésta seca ripidamente. Suelen ser productos
inflamables.

Son empleadas estas colas para el encolado de mate-
rias plasticas: formica, railite, fanuast, etc. Se da la cola
en las dos superficies a unir y después de unos minutos
extendida se procede a la unién de ambas piezas. Para
mejorar la unién se oprime con la mano o con un taco
de corcho por toda la superficie.

Tendremos en cuenta que estas colas no dejan desli-
zar ni separar las piezas a unir; por ello, cuando se
realice esa unién cuidaremos de centrar muy bien en
su sitio dichas piezas.

Observaciones generales

Todas las partes que hemos de encolar sea cual-
quiera el tipo de cola que vamos a emplear, es indis-
pensable que estén carentes de suciedades o grasas, al
igual que tampoco encolarian si tuviesen barnices o
pinturas. También tendremos en cuenta que una pieza
encolada y que luego despeguemos por cualquier mo-
tivo. quedando sobre las superficies residuos de cola
seca. no se podra dar de nuevo cola para efectuar otro
pegado sin antes limpiar o raspar convenientemente
las partes.

Al realizar los aprietos de las piezas a encolar. cuida-
remos que éstos se efectuen en toda la superficie por
partes iguales para que el pegado sea perfecto.
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Las manchas de cola procuraremos evitarlas, pero si
ello sucede las limpiaremos antes que se produzca el
secado total.

Antes de emplear una cola desconocida para noso-
tros, debemos hacer pruebas de su resistencia y tiempo
de secado, aunque, como apuntabamos, los fabricantes
snelen indicarlo.

Todas las colas tienen limitado el uempo de aimace-
namiento; suele ser de seis a diez meses. pero deben
estar a temperaturas de 5 a 235 grados centigrados.

Las colas tienen un tiempo de secado que varia se-
gun el material que usemos, pero se rebaja este uempo
cuando se aumenta la temperatura.

CUESTIONES

— §Qué son las colas?

Normas de higiene y seguridad

1.2 Cuidaremos de manchar las manos lo menos

posible, pues las colas pueden producir alteraciones en

la piel. De todas formas las limpiaremos con disolvente

v agua con jabén al terminar el encolado.
2.2  Llas colas sintéticas vy sobre todo las colas de con-

tacto, son bastante téxicas, por lo que debemos evitar

B P TR LI PN PO
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3.7 demos diche que hay colas inflamables por e
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que evitaremos acercarlas al fuego. La legislacion in-
dica que no se deben almacenar dentro de los talleres.

pues se tendran pequenos locales aislados o algo sepa-
rados de los mismos. Pueden estar recubiertas las pa-
redes con materiales aislantes para que no le afecte el
frio ni el calor con exceso.

— ¢Qué es la cola animal y como la prepaf;znamos’

— §Que tendremos en cuenta antes y despues de-emplear esta

cola?

— §Quf diferencia existe entre la cola antmal.y la de ca-

seina?
— §Qué son colas sinteticas?

— ¢{Que son y para qué nos sirven las resinas sinteticas?

— Describir la polimerizacion.

— ;Qué es la polimerizacion de condensacion y de adicion?

— Definir la cola que se obtiene de la resina de fenol-
formaldehido. A ‘

— ¢Que son colas de acetato de vinilo?

— ¢De que parten y que utilidad tienen los adhesivos de
contacto?

— ¢Cudles son las principales consideraciones que hemos de
tener en cuenta antes de realizar un encolado?
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CHAPAS DE MADERA

Generalidades.

Chapas de sierra.

‘Chapas de cepillo.

Chapas desenrolladas.
Chapeado.

Pulido de las chapas de cepillo.

1R, GENERALIDADES

Hace unos anos, cuando la madera noble o de cali-
dad abundaba, se hacian la mavoria de los muebles
macizos; ahora se emplea mucho la combinacién del
macizo con el chapeado, sin que por ello desmerezca el
acabado y calidad o resistencia, si:mpre que esté bien
trabajado.

Por otra parte, el mueble macizo si no tiene total-
mente seca la madera, puede torcer. mermar, rajar, en
una palabraadeformarse. Cuando usamos laminas de
madera sobre tableros que estdn armados v huecos, su
deformacién por torcedura © mermas es minima, por
lo que tiene suma importancia en el acabado, duracién
y presentacion de un trabajo.

Por el alto precio que tienen las maderas finas, hace
que se aprovechen al maximo y por ello se recubren las
superficies exteriores con finas lAminas, chapas, que al
tener poco grosor se economiza cantidad de madera y
COSLOS.

En las chapas de madera podemos distinguir tres
tipos: chapas de sierra, de cepillo v desenrolladas.
También las tenemos de vetas lisas, que presentan las
fibras paralelas v sin diferencias de unas partes a otras;
onduladas o de aguas, cuando el dibujo mas o menos

-bonito tiene unas ondulaciones con formas muy distin-
tas en su superficie.

FiG. 1R —Lortes paralelos.

-4 THdAPY  OE SIERRA

Cuando damos con sierra mecanica cortes paralelos
a una pieza con grosores de 2 a 5 milimetros, decimos
que estamos haciendo chapas de sierra.

Por este procedimiento perdemos cantidad de ma-
dera en los cortes, pues cada uno que damos se van
como minimo 2 milimetros en aserrin (fig. 18.1).

Cuando las hojas asi aserradas van acompaneradas o
unidas unas a otras, las marcaremos para unir canto
con canto de tal manera que las caras seguidas sean las
contiguas en los cortes, colocandolas como indica la
figura 18.2; de esta forma el dibujo de la veta es exacto
cada dos caras seguidas o contiguas.

Segiin la forma en que cortemos el tronco o la posi-
cién que los anillos anuales tengan en la testa de la
pieza, asi sera mas o menos veteado el dibujo que en la
superficie nos quede.

Fre. IN2 —Acompanerado de las piezas.
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En la figura 18.3 tenemos dos piezas con anillos dis-
tintos por lo que dara en las caras veteado totalmente
diferente. En el primero, por estar los anillos mas pa-
ralelos a los bordes, la veta hace aguas por la cara; en
el segundo caso, al tener la testa los anillos casi per-
pendiculares, la veta es paralela y seguida por las ca-
ras.

- |

l ANILLOS PERPENTICULARES i

2 ANILLOS  PARALELOS
Fic. 18.3.—Posicion de la veta en la testa.

18.3. CHAPAS DE CEPILLO

‘Asi llamadas las finas laminas que se obtienen con el
corte de una cuchilla de grandes dimensiones.

Las piezas de madera de forma paralelepipeda, de
longitudes que no sobrepasan normalmente los tres
metros y los 10 a 50 centimetros de ancho, son sumer-
gidas en agua caliente o tratadas con vapor. De esta
manera, la madera queda en condiciones de ser cor-
tada por la cuchilla con minimo riesgo de romperse;
pensemos que estas chapas tienen aproximadamente
un milimetro de grueso, son muy finas.

El trozo de madera queda sujeto firmemente a una
plataforma, la cuchilla va y viene en toda la longitud de
la pieza, sacando cada pasada una fina lamina de ma-
dera de tamano igual a la superficie del tablén.

En la figura 18.4 vemos la pieza, la cuchilla y el
soporte superior que avanza al tiempo que dicha cuchi-
lla y- ¢!lo por delante y por encima del corte; de esta
forma se evita que rompa la hoja o chapa.

Al sacar con esta cuchilla las hojas una a una, no
tenemos desperdicio alguno como en el caso de la sie-
rra.

Las hojas se sacan en juegos de 32 piezas, o sea, que
de una pieza de poco mas de 3 cm de grosor tenemos
esa cantidad de chapas, que van a ser colocadas en la
misma forma que fueron cortadas, sin alterar el orden,

con el fin de que el dibujo sea seguido en todas con
minimas diferencias. En el comercio encontramos estas
chapas en paquetes de 32 hojas; tienen un nimero de
paquete y sus dimensiones en largo y ancho también
estian anotadas.

En la figura 18.5 tenemos 4 pequenas hojas nume-
radas. Podemos hacer con las cuatro dos combinacio-
nes distintas; en una las colocamos ensanchando v

T T S L S T,
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bujo; las veias hacen formas decorativas. Eir ei ouo
dibujo las tenemos colocadas en linea pudiendo cubrir
asi superficies muy anchas.

CUATRO CHAPAS
SEGUIOAS

EIRN

SEGUNDA COMPOSICION

F1G. 18.5.—Conjunte de chapas decorativas.

18.4. CHAPAS DESENROLLADAS

Para obtener liminas de menor vistosidad que el
caso anterior, tenemos las chapas desenrolladas. Estas
chapas son de dimensiones mucho mayores y se consi-
guen en maquinas adecuadas y preparadas para tal fin.
Como apreciamos en la figura 18.6, tenemos un tronco
cilindrico colocado de manera que al girar, sale una

SOPORTE

CHAPA

CUCHILLA =

Fic. 18.4.—Corte de una chapa por cuchila.

FiG. 18.6.—Chapas desenrolladas.
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fina lamina de ancho igual a la longitud del rollizo, con
un largo que si no rompe puede alcanzar varios me-
tros. Para evitar en gran parte las roturas también aqui
se sumergen los troncos en agua caliente.

Debemes tener muy en cuenta que por este proce-
dimiento no queda el dibujo de la veta uniforme como
el procedimiento anterior, por ello estas chapas se em-
plean para zonas que no deben tener perfecto acabado,
nero si e son muy adernadac pars Ia abtencidn de
contraplacados que veremos en la leccién siguiente.

La madera mais interesante para desenrollar es el
okumé, pues se deja desenrollar muy bien y salen la-
minas de grandes dimensiones por serlo también dicho
arbol.

Las chapas desenrolladas tienden a enrollarse hacia
la cara interior, por ser esa la forma que tenian antes
de ser cortadas, pues la cara interior es mas corta que
la exterior por lo que hace una contraccién distinta.

18.5. CHAPEADO

Es el chapeado, el encolado de las hojas o laminas
obtenidas por los procedimientos anteriores. Este enco-
lado se hace de diferentes formas, dependiendo de los
tamanos de las hojas, usos, etc. Ya dijimos al comienzo
de la leccion, que estas chapas sirven para recubrir
superficies que no tienen vistosidad, quedando des-
pués de encoladas y pulidas con aspecto muy distinto.

Una de las colas que vimos en la leccidén correspon-
diente fue la de contacto, que serviria muy bien para
unir estas finas laminas sobre superficies preparadas
para tal fin. Dada la cola en las dos partes a unir y bien
extendida por toda la superficie, la dejaremos secar los
segundos que el fabricante indique para hacer la
unién, apretando luego con el martillo de chapear en
la forma que indica la figura 18.7, pasindolo pur toda
la superficie, empezando por el centro para sacar el

. aire hacia los bordes.

MANO DERECHA _

MANO 12QUIERDA

TABLERO BASE

FiG. 18.7.—Chapeado a martillo.

18.6. PULIDO DE LAS CHAPAS DE CEPILLO

Requieren estas chapas un pulido muy adecuado y
especial. No sirve cualquier herramienta para llevarlo a
cabo y por ello diremos que es la cuchilla de pulir, que
describimos en la leccién correspondiente y con afilado
adecuado la que podemos usar.

L0 Lgura 18.0 vemnos la posiidn de Ja cuchida
sobre la pieza para pulir. Las manos la sujetan firme-
mente, apretando en la carrera de trabajo, direccién de
la flecha, con una inclinacién de aproximadamente 45
grados. Cuando queremos pulir hacia nosotros la colo-
cacién de las manos sera como indica la figura 18.9.
Hemos de tener muy presente de pasar la cuchilla en
la direccidon longitudinal de la veta.

FiG. 18.8.

Fic. 18.9.

Tlertiad s O @ q oomna oo o
i s BTV

Fi1G. 18.11.—Pasicién del taco.
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rara terminar el pulido o acabado en las chapas de
cepillo usaremos el papel de lija. Cortaremos un trozo
de grano medio y colocado en el taco en la forma que
“indica la figura 18.10, pasaremos sobre la superficie en
el sentido longitudinal de la fibra. Asi, daremos pasa-
das paralelas sobremontando una en otra hasta termi-
nar con el ancho de la pieza. El taco se llevara de la

forma que indica la figura 18.11, color negro, pues la
nosicién en color neliors nara rrasnchseea o ey

Yoo J-

fa lya, al ir ol canto por delanie.

Lijas

Puesto que no hemos dicho nada de las lijas hasta
este momento en que acabamos de usarlas sabemos
que: son abrasivos empleados para desgastar y pulir
materiales por friccion. Estos abrasivos son principal-
mente de carburo de silicio, llamado también carbo-
rundo o carburindum, cuerpos descubiertos por un

ingeniero norteamericano y que ¢l mismo le dio el
nombre.

Se obtiene dentro de hornos eléctricos. haciendo pa-
sar una corriente eléctrica potentisima sobre una mez-
cla de silice, carbdn y carburo sddico. Se puede obtener
una masa cristalina que se reduce a polvo fino, tami-
zandose al separar los cristalitos por tamanos. Diremos

CUESTIONES

que la temperatura a que se somete esta mezcla llega a
alcanzar los 1 900 grados.

Se presentan pegados sobre papel especial y se em-
plean para tal fin aglomerantes vegetales, resinas, cau-
cho, lacas y otras materias.

Estan determinados los gruesos del papel de lija por
niimeros y asi tenemos: nimeros 3 y 4 muy gruesos, el
5 menos grueso, el 6 lija fina, el 0 y 00 muy fina. Estos

Slegor tonn dproniniadandiae S2opoe L5 dindines
tros. Hay también lija especial para maquinas ijjadoras.
la cual suele venir en rollos con anchos diferentes.
siendo el papel mas grueso v consistente, o también
papel tela.

Hemos visto hasta aqui, las clases de chapas finas
obtenidas por distintos procedimientos; tratamos tam-
bién el encolado y el pulido. Ahora hablaremos de
algo que tiene mucho que ver con todo esto: (como
podemos reconocer si un tablero es macizo o cha-
peado?: esta pregunta debemos contestarla al ver la
pieza. Para averiguarlo nos fijaremos en los cantos o
testas para comprobar si se nota la encoladura, o si los
circulos de los anillos anuales se corresponden con
cara que queremos considerar; también podemos
comprobar si las demas caras tienen el mismo dibujo,
color, forma que la cara en cuestion. Si la superficie

esta chapeada veremos que todos esos condicionantes
nos lo diran.

i

..mu.- TR, [N e

— ¢Cudnias clases de chapas tenemos?

— §Que desventaja tienen las chapas de sierra?

— ¢Quée son las chapas de cepillo?

— Enumerar las ventajas de las chapas de cepillo.

84

;Cdmo se encolan las chapas de ceprllo?
éComo y con qué herramientas se pulen las chapas?
iPor qué se llaman chapas desenrolladas?

¢En qué se diferencia una chapa de cepillo de una desen-
rollada? '
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TABLEROS

CONTRAPLACADOS

Generalidades.

Contraplacado de hojas cruzadas.
Fabricacién del contraplacado.
Dimensiones.

Tableros listonados.._

19.1. GENERALIDADES

Tanto en ebanisteria como en carpinteria, se usan
piezas de grandes superficies que en madera maciza
no se pueden poner, por su alto peso, precio y porque
puede sufrir dilataciones que las deforman.

Por estas razones, se empez6 hace ya tiempo a fabri-
car los contraplacados, tableros de grandes dimensio-
nes y variados grosores.

19.2. CONTRAPLACADO DE HOJAS CRUZADAS

Para tableros de grosores normalmente menores a
25 milimetros, se fabrican estos tipos que son juegos de
chapas desenrolladas de 3, 5 y 7 hojas, cruzadas a 90
" grados, figura 19.]. El namero de hojas esta propor-
cionado con el grosor del tablero, pero siempre son
impares para que las caras exteriores queden con la
veta en un mismo sentido.

Tenemos en el mercado un tablero contraplacado de
okumé, que como vimos en la leccién anterior, es ma-
dera de gran capacidad de desenrollamiento, pues ya
decimos que estos tableros son de madera desenro-
llada. En algunas ocasiones las capas interiores son mas
gruesas v menos pulidas que las exteriores, incluso, se
aprovechan para el interior varias piezas unidas en lu-
gar de una sola, colocando asi sobrantes estrechos que
no cubren toda la superficie del tablero.

Sabemos que al desenrollar las chapas tienden a do-
blarse o arrollarse hacia la cara interior, por ello se
colocan en sentidos opuestos para que las fuerzas se
contrarresten y no se deformen.

Todos estos tableros de capas cruzadas no se utilizan
directamente como elementos sélidos, pues normal-
mente van encoladas sobre bastidores rigidos para fo-
rrar o cubrir superficies; pueden ir por una cara y
también por las dos quedando hueco el interior, figura
19.2. :

Ya hemos dicho que la base de estos tableros es el
okumé y que en el comercio se encuentran en esta
madera por las dos caras iguales, pero también tene-
mos los anteriores con una cara recubierta de maderas
nobles, como: roble, haya, nogal, sapelly, embero,
ukola, castano, etc.

/2

l..ll.ll'lll.ll.l‘l'lllull “

27,

i, 19 . —Contraplacado de 3 hojas.

ARMAZON

Fie. 19.2.—Aplicacién de los contraplacados.
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Estos tableros asi recubiertos por una sola cara son
de espesores de 3 y 4 milimetros y en la mayoria de los
casos no estan perfectamente rectos, ya que al tablero
normal de 3 capas se le ha pegado una mis y sélo por
un lado. Estas chapas al ser de madera noble son cha-
pas de cepillo, combinadas, perfectamente ajustadas y
lijadas, es decir, con superficies que pueden acoplarse
directamente en la construccién de muebles, puertas,

errétora.

19.3. FABRICACION DEL CONTRAPLACADO

Con colas adecuadas y grandes prensas se encolan
las distintas capas que cortadas a medida algo abun-
dantes fraguan y quedan rigidas.

Después de sacadas de las prensas se dejan algin
tiempo para conseguir su estabilizacion; luego se cor-
tan en maquinas adecuadas y a medidas comerciales
pasando a continuacién a las lijadoras que las pulen vy
calibran al grosor exacto.

19.4. DIMENSIONES

Cada fabricante puede tener algunas dimensiones
particulares, pero todos ellos comercializan unas medi-
das standard que son como siguen:

Tableros de okumé por ambas caras:

200 x 100 244 x 122
205 x 100 244 x 183
220 x 122 305 x 183

Dimensiones en centimetros de largo y ancho con
gruesos de 3, 4, 5, 6, 8, 10, 12, 15, 20, 22, 25 milime-
tros.

Los tableros de okumé que tienen una cara revestida
de maderas finas con las siguientes dimensiones:

204 x 64
204 x 74
204 x 84

Estas medidas son de tableros especiales para la fa-
bricacién de puertas y tienen un grosor de 3 milime-
tros. También encontramos en grosor de 3 y 4 milime-
tros, las siguientes dimensiones: '

200 x 100 220 x 122
205 X 100 9244 x 122
CUESTIONES

Estos tableros revestidos de maderas finas por una
cara, se fabrican en okumé en grosores que no llegan a
tres milimetros los de tres, como tampoco tienen cua-
tro los que como cuatro se van a poner a nuestra dis-
posicién; esto es debido a que al pegarle la capa de
chapa fina aumenta el grosor de aquélla. Quiere decir
esta circunstancia, que son tableros con grosores espe-
ciales para someterlos al encolado de maderas nobles.

19.5. TABLEROS LISTONADOS

Para la fabricacion de tableros con grosores mayores
a los anteriores, tenemos los listonados, tableros que
con dos o0 mas capas de chapa desenrollada cruzadas y
en el exterior, tienen en el centro piezas de madera y
en toda la superficie.

Estan dispuestos estos listones a lo largo del tablero y

. las laminas exteriores cruzadas perpendicularmente.

Los listones tienen una anchura de unos 25 milimetros
y el gueso de la chapa desenrollada tiene sobre 3 mili-
metros.

Estos tableros, figura 19.3, se mantienen sin defor-

marse las superficies, pues al tener las piezas interiores
con la veta en distintas posiciones sé contrarrestan las
presiones que cada una pudiera ejercer.

Las dimensiones son de 200 x 100 y 244 x 122 cm
con gruesos de 15, 20, 25 y 30 mm.

F1G. 19.3.—Tablero listonado.

—iA qué llamamos tableros: contraplacados?

iDe cudntas capas pueden ser los tableros?

iEn qué maderas finas se recubren los coniraplamdos por
una cara?

iComo se Jfabrican los contraplacados?

iQue dimensiones tienen los contraplacados?

- — iQué diferencia existe entre los contraplacados y los listo-
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TABLEROS
AGLOMERADOS

Generalidades.
rropledades de 1os aglomerados.

Principales tipos de tableros aglomerados.

Tableros hidréfugos.

Dimensiones de los tableros de particulas.

Tableros ignifugos.

20.1. GENERALIDADES

Con los tableros aglomerados empieza una nueva
forma de trabajar la madera; si, trabajar la madera,
porque son particulas de madera.

Los tableros aglomerados no tienen un sentido o di-
reccién en la veta como la propia madera. Aqui la masa
es homogénea y se trabaja en todas direcciones con la
misma facilidad. Las particulas se encolan con resinas
sintéticas termoendurecibles, polimerizadas a presién
con altas temperaturas.

20.2. PROPIEDADES DE LOS AGLOMERADOS

Estos tableros tienen ventajas e inconvenientes, que
podemos resumir asi:

Ventajas

1.2 Dimensiones considerables en largo y ancho con
variados grosores uniformes en toda la superficie.

2.2 No existen encoladuras, no hay juntas, defectos
o deformaciones que pudieran causar desperdicios.

3.2 No es atacado por enfermedades como lo
puede ser la madera natural, por ser sus particulas
amorfas.

4.2 La densidad media oscila entre los 0,600 kg. a
0,700 por dm.? lo que le hace tener una dureza me-
diana.

Los inconvenientes principales que podemos encon-
trar, aunque diremos que no todos se dan con igual
intensidad, serian por la distinta calidad que puede
haber entre unos tableros y otros.

1. Son muy sensibles a los cambios de humedad y
de calor, curvandose las superficies expuestas; asi, si la
cara de un tablero recibe mas humedad que la opuesta
adquiere lomo la primera y si es calor se forma un
hovyo.

2.2 El agua, si cae sobre ¢l hace hincharse sus parti-
culas, por lo que aumenta sobre todo de grosor, salvo
el tablero especial resistente a la humedad y que mas
tarde describiremos.

3.2 Si no es de densidad adecuada y esta fabricado
con excasa proporciéon de colas, poca cola, merma con-
siderablemente la resistencia al atornillado, sobre todo
por sus cantos.

4.2 Cuando las piezas van recubiertas por una cara
de un material decorativo, hay que tapar también la
opuesta con otro igual o compensador para evitar la
deformacion por tracciones distintas.

PRINCIPALES TIPOS DE TABLEROS
AGLOMERADOS

20.3.

En la fabricacién de tableros por particulas de ma-
dera, tenemos que distinguir dos grupos muy diferen-
tes: Los tableros prensados por plano, figura 20.1.A. y
los prensados por canto o extrusién, figura 20.1.B.
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FiG. 20.1.—Tipos de prensado
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Uenuro de estos dos grupos principales, vamos a dis-
tinguir cinco tipos: tres para los de prensado plano vy
dos para los de extrusion:

Homogéneos

Son los tableros, que como su nombre indica tienen
las particulas iguales en el centro que cerca de las
caras. Las paruculas estan paralelas a la superficie y

. ~ e
N viriad L.xll}d. l"\l.u ,..\l'._‘.
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F1G. 20.2.—Tableros homogeneos

De tres capas

En estos tableros se aprecia que el centro es distinto
a las partes cercanas a los bordes. o sea, vemos en el
canto tres capas con particulas diferenciadas por su
tamano v porosidad, figura 20.3.

FiG.

20.3.—Tablero de tres capas

'De capas miltiples

Denominado asi; cuando las capas van siendo pro-
gresivamente mas finas a medida que nos acercamos a
las caras exteriores. o sea, no hav capas debidamente
diferenciadas con brusco cambio. figura 20.4.

Fi. 204, —Tablero de capas miltiples
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Estos tres tipos que hemos expuesto son todos por
prensado plano; ahora veremos dos mis que se reali-
zan por extrusiéon o prensado de canto:

De tablero macizo

Aqui el tablero esta formado por dos capas exterio-
res de chapa desenrollada para contener v reforzar la
pnca resistencia que estos lableros tienen. Sus particu-

""""" 4 lu [ G _;u\,n.;;.' ik o ik Ju'i}\_'; -

hcws, hgura 20.5.

PARTICULAS

FiG. 20.5.—Tablero macizo por extrusion

Tablero con espacios huecos

El sistema anterior, incluido el encolado sobre sus
caras con chapas. pero aqui con huecos en toda su
longitud: es de la calidad que el anterior. unicamente
tiene la ventaja de que en tableros muy gruesos su peso
es menor, pero también tienen el inconveniente de que

,no se puede sujetar por los cantos al estar huecos v

tener paredes delgadas, figura 20.6. Es aislante v acus-
tico.

—e————mofl / _2ARTiCULAS

“UECOS

Face, 2000, —Tableros con espacios huecos

Los tableros estudiados se encuentran en el mercado
en su estado natural, tal como salen de fabrica, pero
también pueden ser recubiertos por elementos decora-
tivos. En la proxima leccion trataremos de ellos.

Diremos que también podemos encontrarlos de baja
densidad. con peso de 0,250 a 0.450 kg por dim’. Los
semidensos de 0.450 a 0,700 kg por dm? v los que
tienen mas de 0,700 kg por dm? calificados como muy
densos.
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20.4. TABLEROS HIDROFUGOS

Tablero resistente a la humedad, fabricado por
prensado plano. de particulas aglomeradas con resinas
de urea-melamina, polimerizada a alta temperatura v
gran presién. Nos estamos refiriendo en este caso a
EBANEL-H, tablero de propiedades fisicas interesan-
tes. Ast, sudensiciud se esuma airededor de 0700 kg
por dm3, uene un contenido de humedad al salir de
fabrica de un 10 por 100 aproximadamente, muy re-
sistente al atornillado v taladrado. densidad muy ho-
mogénea en toda su seccién, lo hace muyv propio para
trabajos de responsabilidad v donde los ambientes at-
mosféricos no son lo mas adecuados para otro tipo de
tablero. Principaimente se usa en muebles de cocina,
cuartos de bafo, base de cubiertas y suelos, tabiques
exteriores e interiores, instalaciones frigorificas, etc.

Las propiedades mecanicas del tablero hidréfugo,
se pueden distinguir como sigue:

Resistencia a la traccién en sentido perpendicular a
las caras, 5 kg por cm?; resistencia a la flexién para un
lablero de 19 milimetros: con apovos a 40 cm de dis-
tancia resiste 500 kg de carga por m?; a 50 cm 250 kg;
a 60 cm de distancia baja a 150 kg por m? v 100 kg de
carga para distancia entre apoyos de 70 cm.

El aglomerado EBANEL-H ha sido sometido a
pruebas de hinchazén, teniéndolo sumergido en agua
durante dos meses; con él se ha colocado otro trozo de
tablero normal v ambos de 16 milimetros de grueso. Al
sacarlos, el primero media 17,6 milimetros de grueso y
el normal 21 mm. o sea. que mientras uno aumenté 1,6
mm, el otro lo hizo 3; pero lo sorprendente es que
después de dejarlos secar el hidrofugo recuperé su
dimensién primitiva, 16 mm, mientras que el compa-
fiero no baj6 de los 19 milimetros. Esto es de una im-
portancia trascendental para la construccion de algu-
nos muebles.

Por otro lado. ;:cé6mo podemos reconocer si el ta-
blero es el hidrétugo o no? Diremos que en este caso el
EBANEL-H, tiene por las dos caras un teiido rosado
con una profundidad de unos dos milimetros. Asi po-
demos distinguirlo incluso cuando las caras estan recu-
biertas o plastificadas, pues en el canto aparecen esos
tonos a los dos bordes.

CUESTIONES

Por otra parte. indicaremos que este tono que se le
da a las caras se esta estudiando para homologar el
color, por lo que en cualquier momento pueden apa-
recer todos los tableros hidrofugos que se fabriquen
con un mismo tenido superficial, que puede ser el ro-
sado u otro distinto.

20.5. DIMENSIONES DE LOS TABLEROS DE
PARTICULAS

No todos los fabricantes hacen tableros con las mis-
mas dimensiones, pero para tener una orientacioén re-
senaremos las medidas mas normales en cm.

244 x 122 244 x 183
488 x 122 366 x 183
. 732 x 122 510 x 183

Estas seis medidas atin podemos resumirlas en dos
principales, que son:

244 x 122 v 366 x 183

Como vemnos ambas tienen doble largo que ancho.
Los principales grosores que se fabrican son en mm:

5 12 17 25
7 13 18 30
8 15 19 40
10 16 22

20.6. TABLEROS AGLOMERADOS IGNIFUGOS

Tratamos anteriormente el aglomerado resistente a
la bumedad y quedé claro lo interesante que resulta
para la consiruccion y para muebles que deben sopor-
tar humedades. Ahora diremos que ya se esta traba-
jando v haciendo pruebas para comercializar un aglo-
merado resistente al fuego, algo que también vendra a
mejorar las condiciones de aplicaciéon en varios campos
de trabajo.

{Qué son los tableros de particulas?

:Que ventajas tienen los mblero.; aglomerados?
;Qué inconvenientes tienen los aglomerados?
Tipos principales de tableros aglomerados.
Caracteristicas de los tableros hidrdfugos.
Din_zensio;:es del aglomerado.

¢Como podemos distinguir si un tablero es hidrifugo o
no?
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oL Uo AULUIVIEHADOS

(Continuacién)

izeneratidades.
Tableros plastificados.
Aglomerados rechapados.

Procesos de fabricacion del tablero aglomerado.

21.1. GENERALIDADES

Vimos en la leccién anterior los distintos tipos de
aglomerados, ahora estudiaremos a esos mismos con
los acabados tan diferentes que se presentan en el
mercado.

21.2. TABLEROS PLASTIFICADOS

Los tableros de aglomerado se pueden plastificar por
ambas caras con difrrentes tonos y acabados; de esta
manera lo tenemos impreso por dos caras con veta
nogal, embero, teka, olmo y blanco liso. Impreso por
una cara con el dibujo de las maderas anteriores y por
la cara opuesta con un laminado liso de color marfil o
blanco.

Estos tableros por si solos son decorativos y se em-
plean directamente tapando y rematando los cantos.
Las dimensiones mas comerciales son de 244 x 122

cm de largo y ancho con gruesos de 8, 10, 13, 16, 19y
22 mm.

Fabricaciéon del Plastificado

Los aglomerados que se plastifican tienen que pasar
por una serie de procesos que podemos r-sumir como
sigue:

En la figura 21.1. tenemos un tablero con las distin-
tas capas que en las superficies se superponen con ma-
quinaria adecuada y automatica.

Las primeras capas, capas mas cercanas al tablero,
son de masilla, que con masilladoras se exuiende por
toda la superficie; secan estas capas en tunel de secado
con lamparas ultravioletas y en pocos segundos. Si no
queda bien tapado el poro con una capa pueden darse
mas, como deciamos. Luego de secado se procede a
enfriar y a lijar el tablero.

Después de masillado y lijado pasa por una barniza-
dora que le da el barniz fondo, seca a continuacién
para llegar a la impresora que con dos o tres colores
imprime la veta de la madera. Por dltimo y después de
seca la tinta se barniza con rodillos y cortina para que-
dar rematado al secar adecuadamente.

21.3. AGLOMERADOS RECHAPADQS

Ya quedé aclarado en la leccién anterior, que el
aglomerado puede presentarse: normal, hidréfugo,
con uno u otro prensado, uniforme o de capas milti-
ples; puede plastificarse como acabamos de ver, pero
también se chapea por sus caras con chapas de cepillo.

Los aglomerados rechapados son tableros recubier-
tos con estas finas liminas de madera natural, que per-
fectamente encoladas presentan superficies decorativas

(fig. 21.2).

<BARNIZ OE POLIESTER
'o— <. ..ORES
' 'T JETA MADERA IMPRESA
-~ COLOR FONDO
CAPA DE MASILLA
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Fic. 211 . —Aglvmeradu plastificado.

_AGLOMERADO.

Fic. 21.2.—~Aglomerado rechapado.
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Por estar recubiertas con chapas de cepillo, el dibujo
de la veta esta combinado perfectamente en todo el
ancho del tablero. Estin rechapados por las dos caras
con la misma clase de madera, que puede ser: embero,
ukola, sapelly, castaiio, roble, haya, etc., aunque en
ocasiones una de las caras es de peor calidad que la
opuesta..

Las dimensiones son para estos tableros de
244 x 122 rm de Inrgo v ancho con oruesos de RO 10,

1e, 15y 1o

PROCESOS DE FABRICACION DEL
TABLERO AGLOMERADO

21.4.

Diremos que el parque de madera estad preparado
con rollizos de 10 2.25 cm de diametro; esta clasifi-
cada por tamaios y especies; descortezada, limpia y
troceada en longitudes que admiten las astilladoras.

En la descripcion de los procesos, podemos guiarnos
por el esquema de la figura 21.3.

Astillado

La primera operacidn es el astillado o produccién de
particulas, de espesor regular con grosores de 0,4 mm
para las capas interiores y 0,2 mm para las capas exte-
riores.

Secado

Es clave en la fabricacion de tableros, el secado o
grado de humedad de las particulas. En secadoras ade-
cuadas entran las particulas y en continuo movimiento
de las mismas se proyecta aire caliente que en pocos
minutos logra un secado adecuado.

Clasificado

Una vez secas lus particulas, se ciasifican por taimna-
fos y se elimina el polvo que pudieran contener. que-
dando dichas particulas limpias. Sepamos que el polvo
es el peor de los componentes que pudiera entrar en el
proceso y en el rendimiento del encolado.

Encolado

Es muy importante la proporcién cola-particulas, es
decir, no puede ser escasa ni muyv abundante, por lo
que electrénicamente es regulada y en maquinas enco-
ladoras se pulveriza sobre las particulas.

Formacién

Las particulas de distintos tamaiios con la cola pulve-
rizada, caen en una cinta transportadora con un peso
de masa adecuado a su volumen, volumen que por m?

- serd proporcional al grosor del tablero que se va a

fabricar en ese momento; a mayor grosor mas altura
de la capa o manta.

ASTILLADO SECADO CLASIFICADO

PRENSA

ASCENSOR DE CARGA / ASCENSOR DE DESCARGA

- 4 N
-’ ..

ENCOLADO FORMACION

SIERRA TRANSVERSAL

——

SIERRA LONGITUDINAL

ACONDICIONADO

PRENSADO

Fi.. 21.3.—Esquema de procesos de fabricacion del tablero de particulas.
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Prensado

La mama va por la cinta v se corta a la longitud de
los tableros; se colocan automiticamente en un carga-
dor de varios pisos para pasar a la prensa. En esta
prensa se - -ntrola la presion, temperatura v tiempo de
prensado.

P PR

At

Para estabilizar los tableros al salir de la prensa se
dejan algunas horas si es dirigida artificialmente v de
unos dias si es natural.

Canteado

En sierras circulares y paralelas se escuadran y dejan
a medida conveniente los tableros.

Lijado
Pasan los tableros después de quedar el largo y an-
cho adecuado por maquinas lijadoras de rodilles, que

ademas de lijar las dos superficies, calibran el tablero
quedando el grosor uniforme v definitivo.

CUESTIONES

92

Almacenamiento

La dltima operacion sera colocar adecuadamente los
tableros recién fabricados, apilados y separandolos por
tamanos, grosores, calidades, etc.

21.5.

NORMAS DE HIGIENE Y SEGURIDAD

1.4 Para alimacenar jos tableros aglomerados se
suele hacer sobre caballetes adecuados: apovados sobre
paredes o en pilas sobre el suelo. En cualquiera de los
casos los manejaremos con precaucién para no macha-
carnos las manos. También podria caernos una pila de
tableros que al estar apovada sobre la pared no tuviera
un angulo adecuado.

22 Al manejar tableros plastificados, extremare-
mos los cuidados, pues por sus bordes suelen tener
residuos de melanina cortante v puede hacernos heri-
das en las manos.

3.2 Al cortar con sierras manuales o eléctricas los
tableros aglomerados. sobre todo los plastificados. de-
bemos poner gafas para proteger la vista ya que saltan
particulas con fuerza y en bastante cantidad.

——

— ¢Qué son tableros plastificados?

— ¢En que acabados tenemos los tableros plastificados?
— iQué procesos principales tiene un plastificado?

— ¢Qué son aglomerados rechapados?

Dimensiones de los plastificados y rechapados.

Describir los principales procesos de la fabricacion del
aglomerado.

Describir las principales normas de seguridad a tener en
cuenta al trabajar los aglomerados.
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TABLEROS DE FIBRAS

Generalidades.
[] £

Proniedadac de los tableros de fibias.

7 abiex.

Tablex perforado.

Tablex relieve.

Dimensiones de los tableros de fibras.

Proceso de fabricacién de los tableros de fibras.

: Se presenta la cara lisa en colores: blanco v marfil.
22.1. GENERALIDADES También se protegen las superficies con lacas y lo te-
nemos en imitaciones de madera en diversos tonos:

Hemos visto en las lecciones anteriores los tableros nogal, embero, palisandro, teca, sapelly v fresno.
de particulas y ahora estudiaremos los tableros de fi-
bras. Aclaremos que no son iguales las particulas que
las fibras; las primeras deciamos que son trocitos de
madera cortadas por maquinas. Las fibras se logran de
las astillas por molido, quedando pequenos hilos lefo-
sos. El Tablex perforado es un tablero de fibras que se le
Las fibras, por sus propiedades adhesivas debido a han realizado una serie de perforaciones iguales y si-
la celulosa y la lignina se unen formando una manta o métricas. Estas perforaciones son de 3 y de 5 mm de
conglomerado, sin la necesidad de afadir cola. diametro, distanciadas a 15 6 13 mm. Pueden ser de

orificios circulares y en forma de rombo o trébol.
Estos tableros pueden hacer varias funciones a un
tiempo, pues decoran las paredes que con ¢l se revis-
tan; sirven para colgar estanterias pequenas o ganchos
de los orificios y, al mismo tiempo eliminan resonan-

cias y ayudan a corregir aclisticamente los locales.

22.4. TABLEX PERFORADO

2922, PROPIEDADES DE LOS TABLEROS DE
'~ FIBRAS

Es un tablero muy resistente a la humedad. no se

pudre ni astilla. i BLE LIEVE
. . . . 225, TA XR !
Posee cualidades aislantes, térmicas y de sonido. BLEX RE

Se deja trabajar facilinente con toda clase de herra-

. . Otra variante de los tableros de fibras, es el tablex
mientas. Se puede encolar con todo tipo de colas. ’ L

N ) relieve. Como podemos apreciar en la figura 22.1 la

Los tableros de fibrus tienen una densidad de 0.950 superficie no esta lisa. pues el dibujo se ha grabado con
kg por dm?3,

Para trabajarlos se deben humedecer por la cara ru-
gosa con agua limpia cuarenta y ocho horas antes de
ser usados; en este tiempo se tienen asentados con peso
encima para que no se deformen.

Tablero de fibras. de superficie lisa por una cara v
rugosa en forma de malla por la otra. Carece de vetas
v nudos; tiene gran resistencia a la lraccién'_\' compre-
sion, resistente a la humedad en grado muy alto; muy
flexible, por lo yue se adacta a superficies curvas. Fiti. 92.) —Tadblex relieve.
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cierta profundidad que adorna y decora el tablero con
huella de madera o de cuero. Pueden emplearse en la
fabricacién de muebles, revestimiento de paredes, te-
chos, etc.

22.6. DIMENSIONES DE LOS TABLEROS DE
FIBRAS

Las principales medidas que podemos encontrar en

el mercado, son:

244 x 122 275 x 122

244 x 130 275 x 130
medidas en cm con gruesos de: 2,5- 3,2 -5 - 6,4y 8
mm.

Tenemos también tablex para puertas, con dimen-
siones especiales de: 193, 206 y 214 cm de largo, por
65, 75 y 85 cm de ancho; el grueso es en todos los casos
de 3,2 mm.

PROCESO DE FABRICACION DE LOS
TABLEROS DE FIBRAS

22.7.

Tenemos en primer término, un parqué de madera
descortezada, cortada y dispuesta para pasar a la cinta
trasportadora. (Sigamos el grafico o esquema de la fi-
gura 22.2.)

Astillado

Las astilladoras convierten los troncos en astillas re-
ducidas que pasando por unas cribas se seleccionan
para separar las partes que no estan suficientemente
cortadas. Se disponen en silos para continuar los pro-
cesos.

Desfibiradn

Las desfibradoras van recibiendo las particulas acu-
muladas en las tolvas para ser desfibradas, ello se rea-
liza por giro de rodillos que muelen y reducen a pe-
queiias fibras dichas particulas, pero entran con vapor
a presién para reblandecer la lignina o resina natural.

Refinado

Cuando las fibras caen en la refinadora lo hacen con
gran cantidad de agua, un 95 por 100, que debe estar
en agitacién para que dichas fibras no sedimenten.

Aditivos

Al estar refinadas, las fibras pasan con todo el agua
que contienen a un tanque, donde se le anaden com-
ponentes quimicos para hacerlas hidréfugas, ignifugas
y protegerlas contra los insectos o las termitas.

-CRIBAS

F1G. 22.2 —Procesos de fabricacion en los tableros de fibras.

ASTILLADORA SILOS DESFIBRADOR REFINADORA  PRODUCTOS
QUIMICOS
_PRENSA ' |
_ASCENSOR DE CARGA _ASCENSOR DE DESCARGA
_RODILLOS _SIERRA_ TS LN — ———
j= T B .
B
7/////l77777.r///7/////////////77/////////-/
MAQUINA HUMEDA CORTADORA PRENSADO SECADO
CALDERA !
Q vapon —» : _/
ﬁ.‘&‘,.- a '[
Vs | SIERRAS SIERRAS
g \ [[I LONGITUD‘NA_{___E_E IR__A_NS_VERSALE_S_,
Fad- i '
VAV A VAV AV AV AV A A A A A AN A Aerd s/
CLIMATIZACION DIMENSIONADO AUMACENADO

%

[P



Formacién del tablero

La siguiente operacién es la formacién del tablero
pero en estado himedo, 0 sea, que aqui todavia man-
tiene cantidad de agua. Las fibras se vierten con el
agua en una cinta del ancho del tablero; se empieza a
eliminar el agua por succién con bombas adecuadas y
con la presién de rodillos que al tiempo que oprimen

la mapta - L

hoaram ealic ) qme N

DT QRIS L0 G mae e e

forme l2 misma.

Cortadora

Tenemos a continuacién Ja cortadora que va cor-
tando la manta himeda en largos adecuados al tamafio
de las prensas. Pasan los trozos a las telas metalicas
que soportaran cada tablero para colocarlos en el as-
censor de carga.

Prensado

Cuando el ascensor de carga esti lleno de tableros en
estado himedo, pasan a la prensa, que si a su vez esta
llena vaciara al mismo tiempo sobre otro ascensor de
descarga. En esta prensa de grandes dimensiones,
hasta 720 cm de larga, se ejerce una presion de unns
50 kg por cm? que hace se vierta gran canudad de
agua; trabaja a temperaturas de unos 175 grados cen-
tigrados, por lo que una tanda de tableros pueden
quedar listos en menos de 10 minutos.

Acondicionamiento

Al salir los tableros de la prensa es necesario situar-
los en limites de humedad normales, que puede estar
en 8 por 100. Como las altas temperaturas a que fue-
ron sometidos los dejaron muy por debajo de esa cifra,
se meten en camaras que con vapor de agua proyec-
tado sobre ellos durante un tiempo adecuado y contro-
lado, hard que se normalicen.

Acabado

La dluma operacién es el cortado o dimensionado
con sierras paralelas de cortes transversales y longitu-
dinales que dejan los tableros a medidas deseadas o
programadas.

CUESTIONES

22.8. TABLERO AGLOMERADO DE FIBRAS.

En las dos lecciones anteriores estudiamos los tableros
aglomerados de particulas de madera. Este capitulo lo
hemos dedicado a los tableros de fibras y mas concre-
tamente al tablero de fibras con manta himeda (TA-
RIEX)

Ahora rataremos los tableros aglomerados de manta
seca como los de particulas, pero realizados con FIBRAS
como los de manta himeda.

Resumiendo son éstos, los tableros de madera realiza-
dos con fibras en estado seco y anadiéndoles cola como
en los de particulas.

Estos tableros, de densidad media, se empiezan a
fabricar a nivel mundial en el ano 1967, son de reciente
creacion.

Se diferencian de los tableros de particulas, en que su
estructura es mucho més compacta y fina, pues las
hbras sabemos que son muchisimo mas finas que las
particulas. Los poros o espacios huecos son pequeni-
simos.

Para que nos hagamos una idea diremos, que se puede
moldurar sus cantos quedando la moldura después de
lijada como si se tratara de una pieza de madera.

Por esta caracteristica, lo hace muy interesante parala
fabricacién de muebles ya que como decimos se pueden
rematar los cantos directamente sin necesidad de tapar-
los con molduras postizas u otros materiales.

También lo tenemos rechapado por las caras con
maderas finas.

Resumiendo diremos, que aunque es algo mis caro
que el tablero normal de paru’culas; en cambio tiene
ventajas de acabado muy superiores por lo que no
dudamos que es una nueva forma de trabajar la madera
ain mas sofisticadamente.

El proceso de fabricacién es semejante al del téblex,
inicamente diremos que aqui la unién de las fibras se
realiza con cola como en el de particulas.

— ¢Quf es un tablero de fibras?

— Principales propiedades de los tableros de fibras.

— Caracteristicas del tdblex.

— {Que es el tiblex perforado?

— iQue es el tiblex relieve?

— Dimensiones principales de los tableros de fibras.
:* — Describir los principales procesos de fabricacidn.
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G''neralidades.

Cumposicion de los tableros estratificados.

Acabados de las superficies.
Freopledanies de los astraliiicados
Dimensiones y marcas.
Trazado.

Cortado.

Encolados.

Acabado de los cantos.

23.1. GENERALIDADES

Desde hace unos anos se estan fabricando variados
tipos de laminados decorativos o estratificados. Son
elementos que tenemos en forma de placas de variadas
dimensiones y gruesos. Normalmente se usan pegados
sobre otra materia que no tiene calidad propia. No es
necesario ningun tipo de acabado sobre ellos, pues su
lterminacién y presentacién es perfecta.

23.2. COMPOSICION DE LOS TABLEROS

ESTRATIFICADOS

Principalmente en estos tableros se emplea el papel v
resinas. Tenemos hojas soporte de papel Kraff que es-
tan impregnadas con resinas fenélicas; sobre estas ho-
jas hay papeles alfa decorativos. con colores o veta ma-
dera. impregnadas con resinas melaminicas. Como
tercera capa tenemos un papel transparente impreg-
nado con resinas especiales transparentes, lambién,
que hacen que quede un acabado mu..v fino y duro.
Ver esquema de la figura 23.1.

Las capas que hemos visto son colocadas en prensas
de hasta 4 000 t. vy sometidas a presion v altas tempera-
turas. 180 grados centigrados. para que se produzca el

, PAPEL TRANSPARENTE_

_PaPEL CON DIBUJC DECORATIVO

HOJAS OE SOPORTE

v

Fie. 23.1. —apas en un estratificado.
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endurecimiento de los laminados; las resinas de cada
hoja se funden con las demas formando una capa ho-
mogénea.

s

»

i

El papel decorativo, tiene el dibujo impreso a tres_b;

- - . 1
cuatro colores, por lo que en el caso de imitaciones &
madera se consigue gran perfeccién.

23.3. ACABADOS DE LAS SUPERFICIES

Principalmente podemos destacar: los acabados bri-
llantes; acabados satinados o sin brillo; acabado natu-
ral que ademas de no tener brillo poseen en la superti-
cie decorativa pequenos «poros» que en las imitaciones
a maderas son muy adecuados. Otro tipo es el que sin
brillo tiene también puntos rugosos que dan un tacto
muy interesante.

Sé fabrican colores lisos con una gama muy extensa
v variada.en tonalidades distintas de un mismo color.

Tenemos imitaciones a marmoles con distintos to-
nos; ravados con diferentes formas geométricas. Tam-
bién se fabrican con superficies en relieve. (

La gama mas interesante para nosotros, con un :ca-
bado u otro. puede ser las imitaciones madera con veta
muy lograda en todas ellas v distintos tpos en una
misma clase.

Podemos encontrar también otras placas que con los
mismos acabados. son espectales para curvas de radios
muy pequenos. radios que logramos dando calor. A
estos tipos se les conoce con el nombre de POSTFOR-
MABLE.

. P e el

’R()UIF‘) ADES DE LOS ESTRATIF

e
I

Los lammados estratificados tienen . ualidades muv
interesantes como las siguientes:

1.2 Muv resistentes al desgaste, por lo que resultan
interesantes para recubrir superficies de.mucho
roce. comno son: mesas, pupitres, mostradores.

bancos. etc.
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2.2 Practicamente son resistentes a la mayoria de
los productos quimicos, pues no le atacan a la
superficie decorativa siendo por ello adecuados
para decorar varios tipos de locales.

3.2 Resisten temperaturas muy altas sin sufrir cam-
bios en sus acabados.

4.2 No sufren alteraciones por contracciones y no
se agrietan.

"

%A Ca limynian cop ,~.,,—\_1.3\\;,\,. O N P

agua y jabon y si fas manchias son de producios
fuertes se pueden emplear incluso disolventes
de pinturas.

23.5. DIMENSIONES Y MARCAS

Son varias las marcas que podemos encontrar en el
mercado: cada marca suele tener dimensiones propias.
Indicaremos en cada marca las dimensiones mas nor-
males que encontramos en el mercado.

Alena

Laminado decorativo en variados tonos, sobre todo
colores lisos, con dimensiones de 2 800 x 1 300 mm con
el grueso de un mm.

Formica

Nombre con el que distinguimos a otro laminado
decorativo, que tiene una gama de imitaciones a made-
ras muy extensa asi como varios colores lisos; sus di-
mensiones son de 2 500 x 1220 mm; el grueso mas
usual es el de un mm.

Railite

Laminado plastico decorativo de las caracteristicas de
los anteriores con dimensiones de 3 000 x 1250 mm y
con el grueso que mas se usa: de un mm.

Algunas de estas marcas fabrican otros tamaiios.

Hemos puesto los mas comerciales y aunque fabrican’

también varios gruesos, elegimos el de un mm por ser
el mas adecuado para la mayoria de los trabajos.

PROCESOS DE TRABAJO EN LOS
ESTRATIFICADOS

TRAZADO

23.6.

Para realizar el corte de estos materiales decorativos.

debemos hacer un buen trazado de la plancha. Este.

trazado se hara con un lapicero blando, marcando por

dante para prevenir posibles mordeduras con el corte
v para poder centrar y repasar después del encolado.

A W GRULS0 2 (mata

la cara decorada. Trazaremos unos mililmetros abun- « g

Cuidaremos de aprovechar la plancha al miximo,
teniendo en cuenta, cuando tenga veteado, saber en
qué direccién tendra que quedar dicha veta con res-
pecto al largo o ancho del trozo a considerar. Para
hacer el trazado, empezaremos por replantear las pie-
zas de mayores dimensiones (fig. 23.2).

1t aRGO

v - e v e e e :
H

ANCHO

Fic. 23.2.—Trazado.

-
23.7.

CORTADO

Hay sencillos cortadores con punta de Widia; ra-
vando las superficies con sucesivas pasadas se corta
quebrandola hacia la cara rayada. La primera pasada
se hace suave sobre una regla o plantilla. Después dare-
mos pasadas apretando mas y a poder ser en sentido
contrario a la primera. Rayaremos mas o menos hasta
el centro de su grosor, para partir hacia arriba acer-
cando la regla sobre el corte.

Si el corte se hace con sierras manuales 0 mecanicas,
cuidaremos de escogerlas de diente fino pero antes
rayaremos la superficie brillante para evitar que salte
al pasar los dientes de la hoja.

Tenemos pequenas maquinas manuales especiales
para cortar cantos desde uno hasta seis centimetros de
anchos. Estos instrumentos tienen dos rodillos cortan-
tes que se pueden regular para planchas de distintos
grosores: asi como otro tornillo regulador para gra-
duar el ancho de dichos cantos (fig. 23.3).

TOANNLO DE AEGCULACION
ANCHO DEL CANTO

TORNILLD Of S Gam aCiON

Fici. 23.3.—Cortador manual de cantos.
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23.8. ENCOLADOS

Cuando tenemos las piezas trazadas vy cortadas a las
dimensiones adecuadas, procederemos al encolado.

Para hacer un encolado perfecto debemos elegir una
cola adecuada. Si se pueden usar prensas puede ser
una cola blanca sintética. Si no se pueden poner pren-
sas 0 queremos encolar por contacto, usaremos cola
especial para encolar por contacto.

Daremos cola en las dos piezas a encolar y cuando ha
pasado el tiempo que el fabricante indique, unimos las
piezas y las apretamos con un taco de madera blanda,
haciendo presion por toda la superficie.

Estos materiales decorativos se pegan sobre tableros
aglomerados, chapeados o contraplacados. No es muy
prudente hacerlo sobre madera maciza, pues l:: dila-
taciones de ésta pueden despegar las piezas.

Como este material se emplea para decorar: puertas,
mesas, tableros. paredes, etc., en cada caso sabremos
qué piezas se encolan en’primer lugar; asi, en una tapa
de mesa es interesante pegar los cantos v luego la 1apa
para proteger las juntas de aquéllos, figura 23.4. Si es
la pueria de un armario de cocina, se encola primero
su interior, luego los cantos y por ultimo el frente,
figura 23.5.

Cada parte que se encola, se deja fraguar antes de
pasar el tiempo que el fabricante de la cola aconseje o
lo que la practica nos ensene.

1_°—4 — T «1°

[ TABLERO

FI1G. 23.4.—Encolado de una tapa de mesa.

FRENTE

10 20 30

b, 23.5.—Encolado de una puerta.

23.9. ACABADO DE LOS CANTOS

| M
En las dos figuras anteriores vimos que tanto los can- '
tos como las caras estin recubiertas de tablero estratifi- »
cado, por lo que se pueden rematar con bisel de 45° o i
plano, figura 23.6. :

En otros casos, las caras se cubren con los tableros

estratificadas v loc cantas <@ nyeden tonar ran ~rdarn
plastico, aluminic, cic, figuva 287
T '
{
-4
) R H
v N

FiG. 23.6.—Repasado.

LAMINADO
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Fic. 23.7.—Remate de cantos.

98

404



El repasado o perfilado de las piezas encoladas se
puede hacer con méquinas fresadoras adecuadas y que
veremos en el proximo curso. También se puede hacer
manualmente con cepillo metilico y con lima plana o
de media cana, entrefinas y de tamafio medio.

CUESTIONES

Tanto con el cepillo como con las limas, se repasara
longitudinalmente cuidando que no astillen los bordes
o esquinas. Se pasari la lija de grano fino para pulir las
aristas con sumo cuidado, para no rayar las superficies
planas o decoradas.

— ;Quf entendemos por tableros estratificados?

— Partes que componen un tablero estratificado.

— Definir el niimero de acabados en las superficies.
— Principales cualidades de los estratificados.

— §Que marcas y dimensiones tenemos?

— ¢Como se trazan y cortan los estratificados?

— ¢Por dinde se empieza a encolar una puerta?

— ¢De cudntas formas se pueden rematar los cantos?
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NURMALIZACION

Generalidades.
Unidades.
Signos.

Lineas.

Gilndavo sy Touvaiao.,

Vistas y cortes.

Lineas de rotura, cortes y superficies cortadas.

Lineas de cota.
Resumen.

shl. GENERALIDADES

Es la normalizacion, la forma que se ha tomado para
unificar toda clase de productos en cuanto a dime::-
siones, propiedades, etc. Al agrupar conocimientos que
por investigacion se han logrado, son clasificados o
normalizados para ser aprovechados por los distintos
campos profesionales e intelectuales.

Con la aplicacién de las normas se pueden rebajar
costos en los productos, se reduce la variedad de arti-
culos simplificando los procesos de fabricacién y de
almacenamiento; se facilita la localizacion de esos
mismos productos, etc.

Las normas se distinguen por una serie de letras que
forman una palabra; esta palabra corresponde a un
significado abreviado.

De esta manera tenemos: «UNE» (Una norma espa-
nola); a nivel europeo se nos presenta la palabra
«DIN», abreviatura de normas industriales alemanas.
A nivel internacional tenemos las normas «ISO» (In-
ternacional Organizauon for Stan dar dization) que
significa: Comité Internacional de Normalizacién.

En todos lus casos, cada norma v segin a lo que se
refiera tiene un nidmero para distinguirla de las demas.

Diremos que en esta leccién nos vamos a referir uni-
camente a algunas normas que en nuestra profesion
nos pueden interesar.

D UNIDADES

(DIN 1301).—Las normas DIN establecen las si-
yuientes abreviaturas para estas unidades:

m metro
Je longitud dm
cm  centimetro

mm milimetro

decimetro

00

s i L ST BTN b ot am = ms tea t

De superficie dm?

De volumen dm?

De peso g

De tiempo m

w

cal
kcal
Otras A

kw

metro cuadrado

decimetro cuadrado
centimetro cuadrado
milimetro cuadrado

metro cubico

-decimetro cubico
centimetro cubico
milimetro cabico

tonelada
kilogramo
gramo
decigramo
centigramo
miligramo

hora
minuto
segundo

caloria gramo
kilocaloria
amperio
voltio
kilowatio

a8 SIGNGS

(DIN 1350).—Otra norma que puede interesarnos a
nosotros es la que se refiere a los signos, siendo los

principales:

fi

igual
no es igual

semejante
menos que
mayor que
infinito

8 VAL at

403

aproximadamente igual
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24.4. LINEAS

(DIN 15) y (UNE 1033).—Para reahzar los dlbUJOS
de planos, usamos distintos tipos de lineas:
Lineas llenas de trazo grueso o delgado, el grueso

( ) para contornos de piezas; el delgado
( ————) para lineas auxiliares como lineas de cota o

referencia.

Lineas de frszos (-- — — =) para arisias o conornos
no visibles.

Lineas de trazo y punto (—. —. —. ) se usan para ejes

y para indicar cortes.

Lineas a mano alzada (~—~_~——) para representar
cortes transversales o longitudinales a piezas de ma-
dera u otros materiales.

El color de las lineas serd negro. Se ponen otros
colores cuando con el negro solo, no queda suficiente-
mente claro.

FORMATOS ¥ ESCALAS

24.5.

(DIN 823) v (UNE 1028).—Los formatos del papel
para dibujar son segun las normas de tamaios que
indicamos en la figura 25.1. Si‘nos fijamos veremos
que cada tamano inmediato inferior se va subdivi-

diendo en dos. El mayor, del cual parte el grafico se le

denomina «A0» (A cero) que mide 841 x 1 189 mm.

140,

Escalas

Las escalas de los dibujos pueden ser de tres tipos:

Tamano natural = ] : ]
De reduccién = 1 : 2,5; 1:5; 1:10; 1:20;
1:100; 1:200; 1:500y 1:1.000
De ampliacion = 2: 1; 5: l y 10:1

VISTAS Y CORTES

(DIN 6) y (UNE 1032).—Para que se pueda enten-
der y realizar una pieza, es normal verla y represen-
tarla desde tres puntos distintos y en algunos casos
desde otros mas.

Asi, en la figura 25.2, representamos una pieza que
le estamos viendo tres caras. Esas tres caras las dibuja-
remos una a una, correspondiéndose entre ellas. De-
nominamos a estas tres caras o vistas: ALZADO,
PLANTA y PERFIL.

Vista desde la parte frontal tenemos el «alzado»;
desde la izquierda vemos el perfil que lo dibujamos a
la derecha del alzado y debajo de éste colocamos la
«planta» que es la vista superior.

En la figura descrita tenemos las vistas de cinco ca-
ras, como dijimos y podemos apreciar la vista lateral
izquierda que se coloca a la derecha del alzado; la late-
ral derecha a la izquierda; su vista inferior en la parte
superior y la vista superior queda colocada debajo
como planta.

FiG. 24.1.—Formatas del pupel

, . L 1189 — 4
420 X 594
A
594 % 841 ey
©;
A4 :
A3 210 x 297
297x420 A-6
aA-% 105%148
148x210
a-¢
_ e
AN
-t [

101

404



La norma es siempre asi: las vistas que elijamos de
las distintas caras seran colocadas en el lado opuesto a
donde se corresponde y ello por rebatimientos de la
propia pieza.
Cuando las lineas que en la realidad de la pieza es-
~tan, pero no las vemos desde la cara que las miramos,
se representan con lineas de trazos. Ver alzado y vista
inferior en el dibujo descrito.
Normalmente nara la ejiecucion de nuna pieza. hasta
con representar el alzade, plamia y un perfil (olor ne-
gro en el dibujo). Aqui hemos presentado dos mas,
pero no serian precisas por ser una pieza sencilla.

TiSla S UPERIOR
S EFLaNla)

JISTA JNFERICR

v
SI8Ta FRONTAL
©aLzano)

sERFIL
JERECHO

PERFIL

aLzaoe
g IIAUIERDD

ViSTAa LaTERAL 1I0TUITROA
{ PEAFIL D

SLaMYA

FIG. 24.2.—Representacion de una pieza y sus vistas

LINEAS DE ROTURA. CORTES Y
\LPERFICIES CORTADAS

(DIN 36) y (UNE 1036).—Con la norma DIN 36 o la
UNE 1036 se engloban las formas de representar los
cortes, roturas v superficies cortadas.

En la figura 24.3 vemos algunos ejemplos en distin-
tos materiales.

=r—

JTURA I

N MADERA

L{JERPOS HUEC(CQOS

F1G. 24.3.—Cortes y roturas

Si es una pieza de madera, el corte se presenta en
forma de zigzag; cuando es una pieza que tiene zonas
huecas por donde damos el corte, rayaremos con k-
neas finas y si puede ser a 45° con la base de la figura.
dejando en blanco los espacios huecos. Si la pieza es
redonda y hueca se representa segin indica la figura.

Z4.5. LINEAS DE COTA

(DIN 406).—Diremos que las vistas las hacemos para
comprender la forma que la pieza tiene, pero no seria
posible realizarla perfectamente si no le ponemos me-
didas. Por ello estan las normas que indican la manera
de acotar una pieza. Naturalmente que aqui no vere-
mos mas que un minimo de tantos casos que pueden
darse.

Segun la figura 24.4, tenemos que distinguir en cada
medida las siguientes partes: primero la cifra corres-

pondiente a la dimension; la linea de cota; flechas \‘F

lineas auxiliares de cota que estarin paralelas entre s
y generalmente perpendiculares a aquéllas.

En cuanto a las formas de colocar las cifras y lineas
auxiliares de cota, pueden ser distintos en cada caso
que consideremos. En la figura 24.5 representamos las
mas normales y podemos apreciar que las cifras pue-
den estar sobre las lineas de cota, sobre una de ellas si
el espacio es pequefio y entre las dos puntas de las
flechas. En cualquier caso, el nimero o cifra estara
colocado en sentido perpendicular a la linea de cota.

50 ﬁl

CIFRA_DE COla
_ LINEA DE (Ola
"\_FLECHA DE COTA

LINEA AUXILIAR DE COTA

Fic. 24.4.—Elementos que entran en una acotacion

i (e ]

© - '3/7‘

T.‘. I . o
10*!‘ 15 __lj_. 30

Fici. 24.5.—Acotacion
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24.9. RESUMEN

Podemos decir, que las normas son de gran utilidad
para unificar criterios y asi representar en cualquier
parte, siempre que no ajustemos a esa norma, los deta-
lles fundamentales para lograr acuerdos que resuman
y nos hagan comprender lo que queremos o nos quie-

ren renvecentary

chaveteros de un motor, el mismo motor y sus poleas’
se ajustan a normas en sus formas y medidas, etc. En
una palabra, las normas quieren evitar y de hecho evi-
tan, el que cada uno hagamos un elemento cualquiera
a nuestra manera de pensar, lo que daria exageradi-
sima variedad, elevados costos y valdria solamente para
el sitio disenado.

Al igual que en circulacion tenemos unas normas y

anHlCH (IUQ nd(.ell qu’ PO(LH“()S (or‘n:ne 3‘6. ITOS UNOS
con otros, incluso en distintos paises, asi ocurre con las
normas en la industria.

En esta leccion solo hemos visto algo sobre
dibujos, pero pensemos que.la gran mayoria de ele-
mentos fabricados en distintos paises, se ajustan en lo
fundamental a normas establecidas; asi, los tornillos
que puede traer una pieza estarin normalizados; los
engrasadores de una miquina también lo estan; los

SIgnos y

Digamos también, que las mismas herramientas que
hemos visto en este curso, se ajustan a normas previa-
mente establecidas en sus formas, tamaiios, pesos, etc.

CUESTIONES — ¢Que entendemos por normalizacion?

— iCudntos nombres de normas tenemos y que significan
cada una?

— §Que norma tenemos para las unidades? Enumera las
principales.

— §Cudl es la norma y cudntos signos tenemos?

— ¢Para que son las distintas lineas en un dtbujo y con qué

norma se distinguen?

— ¢Cudntos formatos de papel tenemos y que norma los dis-
tingue?
— Principales escalas.

»

— Dibujar una pieza y tres vistas principales seg'un la norma

establecida.
— ¢Como se dan los cortes a piezas y qué norma los esta-
blece? |, =,

— {Cudntas partes entran en la acotacion de una pieza?
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NORMAS DE ORDEN,
HIGIENE Y SEGURIDAD

EN EL TRABAJO

Generalidades.

Minimas normas de orden.
Higiene en el trabajo.
Seguridad en el trabajo.
Auxilios a los accidentados.

25.1. GENERALIDADES

En esta vida todo lo que hacemos debe estar dentro
de un orden, limpieza y con un minimo de seguridad
para evitar en lo posible accidentes que pueden pro-
ducirnos incluso la muerte.

Por otra parte, una persona \ en este ¢aso un
alumno, dira mucho sobre su forma de ser y trabajar,
el hecho de ver como mantiene sus herramientas,
cOmo se preocupa por tener limpio el puesto de tra-
 bajo v la delicadeza con que trate los elementos que
esta fabricando. El grado de atencién que dediquemos
a todo esto dara la proporcion de valia en el trabajo
como especialista y como persona. En la figura 25.]
tenemos algunos detalles que al compararlos podemos
juzgar.

25.2. MINIMAS NORMAS DE ORDEN

No es posible realizar trabajos de cierta calidad, si no

guardamos un orden con los distintos componentes

que entran en un trabajo o tenemos en el taller.
Asi. las herramientas seran cuidadas y protegidas

con esmero para evitar roturas, embotaduras y desgas-

tes inttiles. Tendremos una herramienta en cada sitio
adecuado y un siuo adecuado para cada herramienta. ;
Los cortes serin protegidos para que no se rocen con

partes metalicas que puedan embotarlos. Estaran sobre

el banco aquellas herramientas necesarias para cada !

proceso de trabajo; el resto las tendremos colocadas en *

los huecos destinados a tal fin.
Los materiales o restos de materiales también s-ra
necesario que estén colocados en el taller con un mi-
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nimo orden. Por ello, destinaremos zonas para colocar
tableros aglomerados, tableros estratificados o chapea-
dos; lugares adecuados para colocar las distintas made-
ras por clases v tamanos. Los tableros pueden estar
apoyados en caballetes o colocados en estanterias hori-
zontales.

En cuanto a restos de estos mismos materiales, de-
hen ser colocados también nor clases. tamanos. calida-

des. eie colocando siempre detris los mas fargos v
adelante los cortos para tener a la vista todas las piezas

v poder elegir cuando convenga, figura 25.2.

Fie.. 23,2 —Lolocacion del material sobrante.

25.3. HIGIENE EN EL TRABA]JO

Tenemos que indicar condiciones minimas que en
conjunto nos hardn sentirnos comodos para producir
mas y mejor con minimos esfuerzos y riesgos que pue-
dan perjudicar nuestra salud.

Para ello tendremos en cuenta los factores que inter-
vienen en una serie de condiciones ambientales de los
locales:

De espacio

Es imprescindible sentirse comodos en cuanto a es-
pacio que tenemos junto a nuestro puesto de trabajo;
debemos poseer un minimo de 3 m? por persona vy un
techo no mas bajo de 3 metros desde ¢l suelo; este
suelo no puede ser en ningun caso resbaladizo o con
distintas alturas que pudieran producir caidas al res-
balar o tropezar. '

Ambientales

Es interesante ue respiremos aire puro. no viciado
ni lleno de polvo que, a veces, por carecer de suficiente
ventilacion puede producir fatigas innecesarias. -Si hay
maquinas lo logico seria que tuvieran extractores pro-
pios para sacar el polvo y residuos de las piezas traba-
Jadas.
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La temperatura de los locales es un factor intere-
sante para un rendimiento adecuado. Si hace frio po-
demos sentirnos agarrotados y accidentarnos: si tene-
mos calor exgerado el rendimiento sera menor y la
sensacion de ahogo producira fatigas en un corto esp-
cio de tiempo.

Los ruidos son también factores que influyen en el
rendimiento v comodidad de los obreros. Por otra
parte, los ruidos pueden dor fngar aacciden:es. pres s
una maquina que esta funcionando mete mucho ruido,
puede anular el ruido de otra maquina que o emite en
menores proporciones por lo que aun estando funcio-
nando podemos creer que esta parada y sin darnos
<uenta tocarla.

La iluminacién influye en el rendimiento, cansancio.
merma de la calidad del trabajo, pérdida de la vista
con el paso del iempo, etc. Hay normas que indican el
minimo de luz que segin el trabajo a realizar se debe
tener, que debemos procurar que no perjudique nues-
tro trabajo ni nuestra salud. Los puestos de trabajo
estaran situados cerca de las ventanas y los puntos de
luz no muy altos para no dar sombras con nuestro
cuerpo.

Los servicios higiénicos en los talleres y destinados
al aseo de los trabajadores deben tener agua suficiente
para garantizar la limpieza de éllos y de los propios
locales.

Las Normas de sanidad obligan a tener duchas. lava-
bos y retretes, hechos con materiales faciles de limpiar
v en nimero proporcionado a la cantidad de personas
que los van a usar.

Por ultimo, diremos que es imprescindible tener una
limpieza adecuada en todas las secciones de un taller.
Recoger todos los dias los desperdicios y residuos que
se pudieran originar durante las horas de trabajo.
Mantener las paredes con pinturas claras y conservada
para tener mas iluminacién por reflexion.

25.4. SEGURIDAD EN EL TRABAJO

Otro capitulo muy interesante es la seguridad que el
trabajador tiene para evitar los accidentes que por dis-
tintas causas se pueden producir. Podemos decir que
tenemos dos grupos: uno por causas del mismo traba-
jador v otro por causas materiales.

Por el trabajador

Puedén presentarse accidentes que el propio traba-
jador ademas de sufrirlas es el verdadero causante v
éllo por:

1.2 Cuando trabajamos con preocupaciones ajenas
al propio trabajo. esto es, por circunstancias dc
tipo familiar, econdémicas. etc., que restan aten-
cion a lo que estamos haciendo en cada mo-
mento.
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Desconocimiento total de los peligros que en-
cierra el trabajo que podemos estar realizando
con una maquina o con una herramienta; mala
preparacion de una y otra.

Cuando el ritmo que llevamos no es el mas ade-
cuado, tanto por ser demasiado lento como
muy ripido, lo que puede producir un dese-
auilibrio en el rendimiento v en el estado ner-
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viosn del propio trabajador.

Esceso de confianza produce accidentes; pues
cuando mas confiados estamos, cuando mas ra-
pidos podemos realizar un movimiento, cuando
ya lo hacemos hasta sin mirar, llega el acci-
dente. Soltura es conveniente tener, pero la
atenciéon nunca la debemos perder.

En un determinado momento puede un com-
panero llamarnos la atencion inesperadamente
y por cogernos descuidados meter una mano
en zona peligrosa. Evitemos estar tan metidos
en nosotros mismos y al mismo tiempo sepamos
llamar a un companero con precaucién cuando
esta realizando un trabajo peligroso o delicado.
Por tltimo, diremos que nos podemos acciden-
tar cuando por camsancio nuestras facultades
estan mermadas. Es, pues, interesante tomar
medidas en las ultimas horas de la jornada, o
cuando por algin motivo tenemos que hacer
unas horas extras que ya ni podemos realizar.
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6.2

Por causas materiales

Lus :ccidentes por causas materiales pueden ser de-

bidos a razones muy distintas. Asi, instalaciones eléctri- -

cas en malas condiciones, aparatos 0 maquinas en mo-
vimiento, escasos aparatos de proteccion personal, etc.
pueden producir accidentes ain cuando el trabajador
preste atencién.

Eléctricas

Las méquinas pueden estar sin los minimos aparatos
protectores para evitar sobrecargas o descargas de
energia que afecten al trabajador que las esta usando.

Cables al aire, sin forrar o colocados en zon::: que
podemos tocar en cualquier momento.

Interruptores mal protegidos, anticuados y defec-
tuosos que pueden dejar a la vista alguna conexién v
ser tocada por el operario al arrancar o parar la ma-
quina. '

Las humedades en los locales, sera causa de descar-
gas eléctricas al tocar una maquina que puede estar
derivada y no han saltado los dispositivos automaticos
colocados para tal fin.

Diremos que la corriente eléctrica nos puede produ-
cir quemaduras en la piel y tendones, asfixia por afec-
tar a los musculos respiratorios y también nos puede
afectar al corazén por perder el ritmo normal y ser
dificil conseguir estabilizarlo después del accidente.

Cuando por alguna causa un operario queda pegado
a una instalacién eléctrica, no debemos quitarlo ya que
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podemos quedar nosotros también; lo que haremos
sera cortar el interruptor general lo mis rapidamente
posible.

Aparatos en movimiento

Las maquinas que estan funcionando, pueden y de
hecho nroducen accidentes de consecnencias imnrevi.
sihles.

Es cierto que las maquinas cada vez son mis perfec-
tas y tienen dispositivos de proteccién interesantes,
pero cuando factores ajenos a una marcha normal in-
tervienen pueden producir un accidente.

Los motores deben estar protegidos asi como las par-
tes de transmisién que pudieran salir del motor.

Los utiles que coloquemos en una maquina, cuchi-
llas, fresas, sierras, etc. deben ser cubiertos en la pro-
porcién que cada caso convenga para evitar que nos
enganchen por el movimiento de giro rapido que tie-
nen.

Por otro lado, tenemos que interesarnos aqui por las.
; {
herramientas manuales que son las que en este curso

manejamos. Lo hacemos en plan de recuerdo puesto
que en la leccién correspondiente ya vimos unas nor-
mas imprescindibles.

Diremos que los formones y sierras son las que mas
facilmente nos pueden cortar. Sabemos que no pueden
ser accidentes muy graves, pero si molestos y que en-
torpecen la buena marcha en el trabajo.

Protecciones personales

El propio ‘trabajador puede carecer de medios de
proteccién adecuados en cada caso al trabajo que va a
realizar: unas gafas para afilar una herramienta al es-
meril; un casco para pasar por zonas en que otros
compafieros estin trabajando por encima de nosotros;
calzado adecuado al piso que tenemos durante el tra-

bajo; ropas cefidas, sin partes colgantes y separadas de ( .

nuestro cuerpo, etc.

En muchos casos tenemos aparatos protectores, pero
al no hacer correcto uso de ellos podemos padecer un
accidente.

AUXILIOS A LOS ACCIDENTADOS

23.5.

Cuando lo imprevisto se presenta, si ya no podemos
hacer nada para evitar un accidente, si que podemos
en ocasiones rebajar las consecuencias que pudieran
traer consigo al tomar resoluciones inmediatas, como
pueden ser:

1.2 No mover al accidentado del sitio a no ser que
veamos que es imprescindible hacerlo.
22 Silo movemos, lo haremos tumbado sobre una
*¢amilla 0 un soporte duro.
Llamar al practicante o médico mias cercano
para que le puedan hacer un primer reconoci-
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miento y decidan ellos lo que conviene para
mayor garantia del accidentado.

Debemos guardar seremidad; que el acciden-
tado no nos note nerviosos; quitar importancia

al hecho y procurar que él no vea las lesiones,

pues puede pensar que son mds graves de lo
que en realidad nos van a demostrar.

BN ios taileres tendarcinos it w&xquiu COl My~
terial adecuado para lesiones de poca impor-
tancia o para los primeros auxilios en otros ca-
S0S.

wULSTIONES

6.2 Podemos tener a mano direcciones y nameros
de teléfono de personal especializado, de ambu-
lancias, casa de socorro, residencia, etc., para en
un caso de importancia obrar con rapidez y con
cierta garantia de asegurar lo mejor para el pa-
ciente.

Por iltimo diremos, que debemos vigilar tanto el
estado de los talleres y maquinaria, como a los mismos
obreros pdls L'uxui;_;.;l' ¥y hEvEs '-.;-.;'..--.}-:;;' las ihiauiies
normas de higiene y seguridad que todos y todo deben
tener y asi mermar las posibilidades de llegar a tener

un accidente.

— ¢Como nos puede afectar el orden en el trabajo?

— §Cudles son las principales causas que intervienen en la
higiene del trabajo?

— ¢Cémo podemos tener seguridad en el trabajo?

3 Enumerar los primeros auxilios que podemos prestar a un

accidentado.

f=)
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CAPENDICE

TABLAS DE INTERES

En laabia bii, representunos los siuicros do o
tirafondos que en el mercado encontramos mas co-
rrientemente.

El primer nimero. o namero de la primera columna
se refiere al grosor del tirafondo v el segundo a su
longitud.

Su longitud estd expresada en mm, es decir, cada
cifra es una medida de largo; en cambio el grueso no
tiene correspondencia directa, o sea, para saber el
grueso real de un tirafondo tomamos su cifra primera
y la comprobaremos en la tabla 11; aqui, viene dado
un grueso en milimetros a cada namero que en la caja
viene marcado para un determinado tirafondo.

EJEMPLO:

:Qué medida
18 x 30?

Segun la tabla 11, al 18 le corresponde un grueso de
3 mm, y tal como deciamos al principio para su longi-
tud no tenemos problema, pues al 30 le corresponden
30 mm; asi, el 18 X 30 es igual a 3 X 30 mm.

tiene un urafondo del numero

Aplicaciones de las distintas clases de puntas

Todos sabemos que las puntas han sido v son muy
empleadas para diferentes trabajos de la madera.

[ . el e .
R e T Sl

it VErainus i oas ,
las caises que citamos, pero diremos que hay viius
upos menos empleados y también se fabrican otras
medidas que no apuntamos por no creerlas demasiado
adecuadas.

En ebanisteria se emplean mas corrientemente las de
cabeza perdida v ello desde el 6/20 al 14/30. Se em-
plean menos, pero no muy poco, las de cabeza plana

lisa y rayada, en nimeros de 20 a 45 mm de longitud.

Para embalajes, aunque debemos ajustarnos al
grueso de las tablas, se emplean desde el 13/30 al
19/75.

En la construccion de andamios v para el clavado
de las vigas son adecuadas del 22/110 en adelante, de
cabeza plana rayada.

Diremos que estos numeros indicados se refieren a
la numeraciéon de Paris que tenemos en las tablas.

En estas tablas tenemos cinco columnas; en la pri-
mera vemos las numeraciones que actualmente vienen
rigiendo en los paquetes, y en la segunda se expresa
esta numeracién por las normas DIN, las cuales estan
en vias de ser las que sustituirdn a las anteriores. En
las otras tres columnas tenemos el grueso o diametro
de la punta, longitud de ella y diametro de la cabeza.

TABLA |

PESO EN GRAMOS DE UN DECIMETRO CUBICO DE ALGUNAS MADERAS

MADERAS Seca Verde MADERAS Seca Verde
Abedul ... ... ... il 700 900 Limonero ..................... 95() 1 060
Abeto ... ... L. 550 850 Manzano ...................... 730 1 040
Acacia. ... .. 700 89¢) Naranjo . ...l 690 900
Alamo ... .. 160 680 Nogal .....ooiiiiiiiiii 670 900
Alcornoque ..o 240 460 Olivo ..., 900 1 000
Alerce............. ... ... ... 410 795 Olmo ... 550 930
Aliso ..o 3853 860 Peral ... ... ... ... ... ... 680 770
Almendro ....... ... ... ....... 150 310 Platano ................. 540 710
ATCE oo e 574 890 Pino blanco ................... 450 600
Boj o 960 1 046 Pino marinimo ................. 550 680
Caoba . ...... ... ... .. ... ..., 360 900 Pino norte .................... 720 895
Carpe . ... 760 810 Pino silvestre ....... ... ...... . 590 865
Castano ... 370 1 050 Pino pifionero .............. ... 665 900
Cedro ... 385 875 Roble ... . ... ... .. ... ...... 640 1150
Ciprés........... ... ... 36() 790 Sauce ... 150 783
Ebano . ...... .. ... ... ........ 980) 1110 SaUCO .. 670 810
Encina ........ ... ... ... .. ... 760 1 200 Teca ... 760 930
Eucalipto ........... ... ... 200 1015 Tejo ..o 770 900
Fresno ........ .. . ... .. ... 700 850 Tilo ... . 500 780
Hava............ .. ... ... ... 700 975 Tuva ... oL 560 630
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TABLA Il
GRUESO QUE CORRESPONDE A CADA TIRAFONDO SEGUN SU NUMERO

Gruesn en

Nuamero que Grueso en Nimero que

marea la caja mm marca la caja mm
VO 1.5 4 5
0 e 1.8 . T 3.5
4 2.1 2 6
L St e I
1" ......... _’" L n
1 3 T b
19 35 28 Y
1< 4 29 1
2 T 4.5 30 1

NUMERACIONES DE LOS TIRAFONDOS

TABLA 111

10 X 10 18 x 10
10 x 13 18 x 13
10 x 15 18 x 15
18 x 17
- 18 x 20
18 x 29
12 x 10 18 x 25
12x 13 18 x 27
12 x 15 18 x 30
12 x 17 18 x 35
18 x 40
— 18 x 45
14 x 10
14 x 13
14 x 15 19 x 15
14 x 17 19 x 17
14 x 20 19 x 20
19 x 292
— 19 x 25
16 x 10 19 x 27
16 x 13 19 x 30
16 X 15 19 x 35
16 x 17 19 X 40
16 x 20 19 x 45
16 x 22 19 x 50
16 x 25
17 x 10 20 x 15
17 x 13 20 x 17
17 X 15 20 x 20
17 X 17 20) x 22
17 x 20 20 x 25
7 X% 922 20 x 27
7 X253 20 x 30
17 x 30 20 x 35
20 x 40
—_ 20 x 45
20 X 50
20 x 60

21
21
21
21
21
21
21
21
21
21

NSO NK NN KLY
NIV NI N
X X X X X XX X X X X

N 1S R NS 1D

I 13

~~

OO L% 0% LD L LYWW W
X X X X X X X X X

1o

X
X
X
X
X
X

20)
22
25
27
30
35
40
45
50
60

EN ST Nl et

W LK NI
(S )

D O b
S0 0D

70

24 x
24
24
24
24
24
24
24
24
24

X X X X X X X X X

1D N R RN N N KD ID
Crt T Oorvorv oy v

WIS 1S 19 1D O KD
[ = 0 = e i N
X X X X X X X

]
o]
X

26 x

X X X X X X X X X X

30
35
40
45
50
60
70
80
90
100

30
35
40
45
50
60
70
8n
o

100

35
40
45
50
60
70
80
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40
45
30
60
70
g0
9
100
110

N
~3
X X X X X X X X X

28 x 50
28 x 60
28 x 70
28 x 80
28 x 90
28 x 100
28 x 110
28 x 120
28 x 130

29 x 60
29 x 70
29 x 80
29 x 90
29 x 100
20 x 110
29 x 120
29 x 130

-

30 x 60
30 x 70
30 x 80
30 x 90
30 x 100
30 x 110
30 x 120
30 x 130
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TABLA IV

PUNTAS DE CABEZA PERDIDA

d L D

Numeracién Numeracion Diimetro Longitud Diametro de
actual DIN en en la cabeza

(de Paris) mm mm mm

412 9 x 12 0.90 12 1.50
5/10 i x 10 10
5/15 10 X 15 1,00 15 1.60
5/18 10 x 18 18
6/12 11 x 12 12
6/16 11 x 16
6/18 11 x 18 110 18 1.80
6/20 11 x 20 20
7/14 12 x 14 14
7120 12 x 20 1.20 20 2,00
8/16 13 x 16 16
8/18 13 x 18 18
8/20 13 x 20 130 20 2.20
8125 13 x 25 25
9/18 14 x 18 18
9/20 14 x 20 20
9/25 14 x 25 140 25 240
9/30 14 x 30 30
10/20 15 x 20 20
10/23 15 x 23 23
10/25 15 x 25 1,50 25 2,70
10/30 15 x 30 30
10/35 15 x 35 35
11/25 16 x 25 925
11/30 16 x 30 1,60 30 3.00
11/35 16 x 35 35
12/35 18 x 35 35
12/40 18 x 40 1,80 40 3,40
12/45 18 x 45 45
13/35 20 x 35 35
13/40 20 x 40 40
13/45 20 x 45 2,00 45 3.90
13/50 20 x 50 50
14/40 22 x 40 40
14/45 29 x 45 2,20 45 4,40
14/50 29 x 50 50
15/50 24 x 50 50
[>)
15/60 24 x 60 240 60 4.90
16/60 27 X 60 60
o .

- 16/70 97 x 70 2,70 70 5.40
17170 30 x 70 , 70 N
17/80 30 x 80 3.00 80 5.90
18/90 34 x 90 3.40 90 6.40
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TABLA V'

PUNTAS CABEZA PLANA RAYADA

_ d L -

Numeracién Numeraciéon Diametro Longitud Diémgm de

actual ‘DIN en en la cabera
" (de -Paris) mm mm mm

12/20 18 x 20 20

19/95 1R X 95 .. 25 .

12/30 18 x 30 1o 30 e

12/35 18 x 35 35

13/30 920 x 30 30

13/35 20 x 35 2,00 35 4.90

13/40 20 x 40 40

14/35 22 x 35 35

14/40 22 x 40. 2,20 40 5.40

14/45 22 x 45 45

15/45 24 x 45 45

. 15/50 24 x 50 2,40 50 5,90

16/45 27 x 45 45

16/50 27 x 50 50

16/55 27 x 55 2,70 55 6,40

16/60 27 x 60 60

17/55 30 x 55 55

17/60 30 x 60 60

17/65 30 x 65 3,00 65 7,00

17/70 30 x 70 70

18/60 34 x 60 60

18/65 34 x 65 65

18/70 34 x 70 3,40 70 7.60

18/75 34 x 75 75

18/80 34 x 80 80

19/70 39 x 70 70

19/75 39 x 75 75

19/80 39 x 80 3,90 80 8,20

19/90 39 x 90 90

19/95 39 x 95 95

20/ 70 44 x 70 70

20/ 80 44 x 80 80

20/ 90 44 x 90 4,40 90 8,80

20/100 44 x 100 100

21/100 49 x 100 100

21/110 49 x 110 -4,90 110 9,40

21/120 49 x 120 120

22/110 54 x 110 110

22/120 54 x 120 5,40 120 10,00

22/130 54 x 130 130

23/130 59 x 130 130

23/140 59 x 140 5,90 140 10,60

23/150 59 x 150 150

24/150 64 % 150 150

24/160 64 x 160 160

24/170 64 x 170 6,40 170 11,20

24/180 64 x 180 180

24/200 64 x 200 200

25/220 70 x 220 220

26 /200 76 x 200 200

26/220 76 x 220 7,60 390 12,40

27/220 82 x 220 8,20 220 13,00
28/220 88 x 220 290

28/250 88 x 250 8.80 250 13,60

111

1149



TABLA V1

PUNTAS CABEZA PLANA LISA

0~

d L D
Numeracion Numeracion Diametro Longitud Diimetro de
actual DIN en en la cabeza
(de Paris) mm mm mm
3/ 8 8x 8 0,80 8 1,60
4008 g {9 O ?,.';f\.
1/10 G5 A I0 5,50 i 1,80
5/10 10 x 10 1,00 10 2,00
5/12 10 x 12 1,00 12 2,00
6/12 11 x 12 1,10 12 2,2
7/14 12 x 14 1,20 14 2,40
7116 12 x 16 1,20 16 2,40
8/16 13 x 16 1,30 16 2,70
8/18 13 x 18 1,30 18 2,70
9/18 14 x 18 1,40 18 3,00
9/20 14 x 20 1,40 20 3,00
9/25 14 x 25 1,40 25 3,00
10/20 15 x 20 1,50 20 3,40
10/22 15 x 22 1,50 22 3,40
10/25 15 x 25 1,50 25 3.40
11/25 16 x 25 1,60 25 3,90
11/27 16 x 27 1,60 27 3,90
11/30 16 x 30 1,60 30 3,90
11/32 16 x 32 1,60 32 3.90
TABLA VII
PUNTAS DE CABEZA REDONDA
d L D
Numeracion Numeracivn Diametro Longitud Diametro de
actual DIN en en la cabeza
(de Paris) mm mm mm
5/15 10 x 15 1,00 15 1.80
9/12 14 x 12 1,40 12 2,70
10/12 15 x 12 12
10714 15 x 14 1,50 14 3.00
10/20 15 x 20 20
11/22 16 x 22 1,60 22 3.40
12/14 18 x 14 14
12/15 18 X 15 15 .
12/18 18 x 18 1,80 18 3.90
12/20 18 x 20 20
13/20 20 x 20 ¢ 20
13/25 20 x 25 2,00 25 4.40
14/20 22 x 20 2,20 20 4.90
15/25 24 x 25 240 25 540
16/30 27 x 30 2,70 30 5.90
17/35 30 x 35 3,00 35 6.40
18/40 34 x 40 . 40 -
18/45 34 x 45 3,40 45 7.00
19/50 39 x 50 . 50 -
19760 39 x 60 3.90 60 7.60
20/70) 44 x 70 4,40 70 8.20
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