T

@

o
@)
C
-—“. [
¢
o
L

i _—

L
fs
O
g
o
N
i
&
=
£




INDICE

1. El taller en el hogar .

1L
1.2.

El lugar de trahajn
La mesa de trabajo, el bancﬂ de
carpintero ............. .. .....

2. El material: la madera __._ . . _ .

21.
2.2,

2.3,
24,
2.5,

Generalidades .................
Madera serradiza .. _........ ...
Chapas .. ._..._ ... ........ ...
Placas de carpintero .....

Placas de madera recun5t|tmda

3. Medios auxiliares .......

3.1

3.2,
3.3.
34,

Colas y aglutinantes
Clavos y tarnillos ... .__........
Herrajes .............. ...t
Pinturas vy nagalrna ............
34.1. Pinturas ......... :
3.4.2. Pinturas al enn:austn ¥ no-

galing ...................

4. Herramientas y aparatos eléctricos

4.1
4.2,
4.3.

Generalidades .........
Herramientas para medlr y trazar
Herramientas para serrar .. .. ..
4.3.1. Sierras de mano .........
4.3.2. Sierras circulares ........
4.3.3. Sierras de cinta .

4.3.4. Sierras de punta elén:tru:as

4.4. Herramientas para cepillar ..

4.4.1. Cepillos de mano ........
4.4.2. Cepillos eléctricos ..
4.4.3. Maquinas acepilladoras ..

4.5, Herramientas para lijar madera,

etcetera ...........

—

10
10
11
14
14
16

17

4=
Al

18
19
21
21

22

23
23
24
25
25
27
29
30
30
30
32
33

33

4.5.1. Papeles y telas de lija y es-

meril .

45.2. Herra rmentas Eléctrlcas

para lijar ...........

4.6. Herramientas para limar y fresar
4.6.1. Escofinas y limas ........
462 Fresas ..................
4.6.3. Rebajadoras . ... .. .. .. .,
464 Tupisdemesa ...........

4.7. Herramientas para escoplear ...

4.8. Herramientas para taladrar ...
4.8.1. Brocas, barrenas y simila-

RES. L ietard S e o Rt
4.8.2. Berbiguies y taladradoras

4831 Taladro eléctrico .

49. Herramientas para ¢1avar y atc:r

nillar .. __.. ...

4.10. Herramientas para smetar ¥ &n-
BOHEE & s i 5 o 8 v aviceta i

4.11. Herramientas para el tratamien-
to de superficies .............

4.12. Cuidado de las herramientas ..
4.12.1. Hojas de sierra .......

4.12.2. Cuchillas de :eptllns y
cepilladaras ...........

4123, Puntas de marcar y pun-

Iones (... .. .......

4.12.4. Atornilladores ..........
4.12.5. Rasquetas .............
4,12.6. Cepillos de mano ......
- 4127, Martillos ..............
4128, Tenazas ...............

4.12.9, Pinceles ........

4,13. Eleccidn de las harrammntas

33

35
35

37
38
38

38

41

42

44

43
46
46

49

30
50
51
51
5l
52
52
52



. Meétodos de unidn

3. Trabajar la madera ................

5.1. Marcar, trazar y dlijar

o L | L T
3.2.1. Generalidades ..........
5.2.2. Aserrar con sierras de ma-

I S e B e T

Aserrar con sierras n:lr::ula

| R

Ranurar vy renvalsar con

sierras circulares

Cortar con sierras de punta

eléctricas (caladoras) . ...

2.3 Acepillar ...... ... ... .. ... ...
5.3.1. Acepillara mano .... ..
5.3.2. Acepillar con cepillo eléc

L T

L T |

T L T

56. Escoplear ... ... s v sl

5.7. Taladrar .....

58 Tornear ........ z
5.8.1. an:flc,aﬂmnes ge"erales
5.8.2. Herramientas para tornear
5.8.3. Tornear en sentido longitu-

dinal .

Frentear ........

Tratamiento de SLJFIEFHEIES

523,

5.2.4.

5.2.5.

5.8.4.
3.8.3.

0.1 CIAYED v o s msers e
62 Atomillar ........0.00.

0.3 Encolar: oo

6.4. LInidn con tarugnﬁ

. Uniones por ensambladura ... ...
1.1, Superficies de tablas ........ ..
1.11. Superficies no encoladas
71.1.2. Superficies de tablas enco-
ladas

1.2, Uniones angulares ......... ...
7.2.1. Unién a tope .........
7.2.2. Angulo renvalsade, paredes

encastradas, uniones ma-
chihembradas

55

57
a8

&0

62

b4
65
65

&7
69
70
1
12
73
13
14

74
17
78

79
79
80
Bl
83

B6
86
BB

Bb

88
88

10.

1.

7.2.3. Unjones enmalletadas . ...
1.24. Endentaduras .. .........
7.3. Uniones de marcos ............
13l Unibnatope .. ..........
1.3.2. Ensambladura a media ma-
dera

1.3.3. Caja y Espaldun
71.3.4. Caja y espaldén de cabeza

Enchapado ........................

Tratamiento de superficies .........
9.1. Proteccion de la madera ... ....
9.2. Trabajos preparatorios para pin-
tar al encausto ........ R
921 Alisary lijar .._..........
9.2.2. Otros trabajos preparatn-
41
9.3. Recubrimientos ...............
L. Aceitar ... .. ... ........
D32 ENOEIALE . oo s s sosesy
9.33. Pinturas al ¢leo ..........
9.3.4. Esmaltar
935 Barnizar . _..............
9.3.6. Cpacar .......
s S T | e e e e
8.4. Eliminar pinturas y barmces vie-
jos ..

Uso de materiales sintéticos .......
10.1. Laminados plasticos . s
10.2. Tapacantos .. ................

Ejemplos de trabajos . s
11.1. Mesa de trabajo .............
11.2. Armario de herramientas . .
11.3. Mesa rebatible .
g Costhparpss ot s s
11.5. Caballete ......... .
11.6. Armario cnlgante con repisa
11.7. Armario peguefio para la co-
cina ........... Gk R
11.8. Corralite ..................
119. Cunita .........

11.10. Deslizador de uela

89
90

92
92

92
93
93

94

96
96

13
8 ) i

120
.. 123
125

127
129

o130
133



1. El taller en el hogar

1.1. El lugar de trabajo

La eleccidn del lugar destinado al taller es
una cuestién de suma importancia para el
aficionado, sobre todo si se desea disponer
de un lugar comodo para realizar no solo
reparaciones y arreglos, sino construcciones
y trabajos en madera comparables con los
que hace un buen artesano,

En este caso, el lugar de trabajo debera ofre-
cer el espacio suficiente como para poder
guardar y trabajar placas de carpintero y de
viruta prensada de cierto tamano. En el ta-
ller es indispensable tener una buena ilu-
minacion, siendo también conveniente que
haya unos cuantos tomacorrientes apropia-
damente distribuidos. Prestara gran utilidad
la instalacién en el lugar de una pileta con
agua corriente, en particular si en el local
se realiza el tratamiento de las superficies.
El suefio del taller propio completamente
instalado pocas veces puede concretarse; pe-
ro siempre existen suficientes posibilidades
para colocar, aungue sea en el desvan, o en
un rincon del garaje, los enseres y herra-
mientas mas indispensables a fin de confor-
mar un lugar cdmodo para trabajar; también
puede utilizarse un so6tano, Unicamente si
se dispone de suficiente luz y aire y si no es
demasiado humedao.

Una buena iluminacidén natural del lugar
de trabajo es una de las condiciones mas
importantes para trabajar con eficiencia,
siendo preferible a la luz artificial. El traba-
jo manual no sélo debe ser medio para al-
canzar un fin, sino que ademas debe causar
placer. Si hubiese necesidad de utilizar la
luz artificial, ésta debe ser ¢lara, sin deslum-
brar. En un ambiente grande, la iluminacion
general se complementara con otra dirigida
especificamente hacia el lugar de trabajo,
de tal modo que la luz incida de todos lados
si es posible, Un tubo fluorescente de 40W
irradia una luz buena y clara encima de la
mesa de trabajo. Muy conveniente son las
lAmparas con brazo articulado fijas en la pa-
red, pues permiten enfocar directamente el
trabajo.

El lugar de trabajo no debe ser hamedo ni
astar expuesto a grandes diferencias de tem-
peratura, porque, en tal caso, la madera tra-
haja y se comba; las alteraciones de la hu-
medad pueden provocar la separacion de
uniones encoladas. Se sobreentiende que
también los objetos de metal (herramientas,
clavos, tornillos, guarniciones, etc.) tienen
que guardarse en lugares secos; las fuertes
oscilaciones de la temperatura provocan la
aparicién de agua de condensacién que ori-
gina oxidaciones en el hierro.

El lugar de trabajo necesita suficiente venti-
lacidn, especialmente si se piensa ejecutar
en &l las tareas correspondientes al trata-
miento de las superficies. Estas requieren
a menudae la utilizacion de productos quimi-
cos de glor fuerte y desagradable que pueden
afectar la salud si se aspiran en cantidades
apreciables.

La operacién de lijar la madera produce un
fino polville que penetra facilmente en las
habitaciones de la casa. Por eso, quien tra-
baja en el hogar y debe lijar repetidamente,
acertara al elegir un lugar de trabajo que se
encuentre aislado de las otras dependencias.
El ruido que produce una herramienta eléc-
trica es agradable para el aficionado a los
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trabajos manuales; en cambio para los demas
resulta a menudo molesto. Aunque actual-
mente existen motores silenciosos, éstos son
aplicables Unicamente a determinadas herra-
mientas fijas. Por otra parte, las herramien-
tas mismas accionadas por estos motores
(por ejemplo, las sierras circulares) producen
algunos ruidos. Serruchar, martillar y limar
tampoco son tareas silenciosas, y el aficio-
nado precavido debera tomar medidas para
aislar en todo lo posible las trepidaciones y
los ruidos originados al efectuar dichas ope-
raciones. La colocacion de placas y reves-
timientos de material antiacistico en pare-
des, piso y cielo raso, asl como bases de fiel-
tro debajo de las patas de la mesa de traba-
jo, ayudan en gran medida 3 resolver este
problema.

Donde se manejan herramientas muy filosas
¥ maquinas eléctricas, la seguridad es un re-
quisito primordial. 5i se utiliza una estufa
de carbén, o de gas con llama abierta, hay
que tomar medidas de seguridad contra el
peligro de incendio: las virutas o los desper-
dicios de madera deben mantenerse alejados
de la llama. Los trabajos con-pinturas, bar-
nices y aglutinantes también implican ries-
g0 de incendio. Todos estos aspectos deben
ser tenidos en cuenta cuando se fuma en el
taller. Los productos quimicos venenosos tie-
nen que rotularse en forma clara y -sobre
todo si hay nifios pequefios en la casa- guar-
darse en un armario bajo llave.

Los aparatos eléctricos necesitan conexjon
a tierra 0 un aislamiento protector; sélo asi
puede estarse seguro de no sufrir un acci-
dente por descarga eléctrica. La conexjon a
tierra exige que los tomacarrientes estén co-
locados a tierra 0 a neutro en debida forma.

En lo que respecta al ordenamiento del ta-
ller, las herramientas tienen que guardarse
en |ugar bien visible y estar siempre a mano.

En la pagina 113 se muestra un armario para
herramientas que el aficionado puede cons-
truir facilmente,

1.2. La mesa de trabajo, el banco
de carpintero

danca de mesa,

Para trabajar la madera se necesita ufa mesa
donde pueda sujetarse la pieza. Esta es |a
manera mas cémeoda de trabajar, v con ello
se reduce el peligro de accidente, que es mas
considerable si la pieza se apoya simplemen-
te sobre la mesa o se la tiene en la mano.

La mesa debe ser de altura adecuada: he
aqui una regla practica para medirla: las mu-
necas del trabajador, estando con los brazos
colgados, deben hallarse mas o menos a la
altura de la tabla de la mesa.

Mo. es dificil construir una solida mesa de
trabajo; en la pagina 109 se describen los de-
talles constructivos.

Para poder cepillar y ejecutar otros trabajos,
ia mesa tiene que estar firmemente afianza-
da en el piso. La estabilidad puede mejo-
rarse colocando entre las patas de la mess
unos tablones cargados con pesas. Trozos
de caucho debajo de las patas impiden que
se deslice la mesa sobre un piso reshaladizo.

Si se proyecta trabajar piezas grandes y es
necesario cepillar mucho, debe disponerse
de un banco de carpintero, que tiene buena
2stabilidad y ofrece diversas posibilidades
para sujetar las piezas, no sdle para cepillar
¥ serruchar, sino también para encolar y rea-
lizar diversas tareas.



Pequefn banco para carpintero aficionado,

Un banco de carpintero de tamafo mediano
tiene una mesada de aproximadamente 1,6 a
L9m de largo. También los hay mas pegue-
nos. Las figuras muestran un banco para el
carpintere aficionado y un banco de mesa
para fijar con prensas de tornillo.

_ El dispositiva de sujecién en el extremo
lzquierdo del banco se llama morsa. A I3
derecha se halla |la prensa de cabezal. En
95 agujeros cuadrados a lo largo del canto
delantero del banco se introducen los cor-
chetes o escarpias de tacén; éstos poseen
un muelle que permite ajustar su altura se-
gun el espesor de la pieza de trabajo.

Un corchete se introduce en uno de los agu-
jeros del banco y otro en la prensa de cabe-
zal. Asi pueden sujetarse horizontalmente
tablas o tablones cuya longitud puede lle-
gar aproximadamente hasta la del banco. En

la marsa los tablones se sujetan para can-
tearlos,

Es importante que el banco tenga una mesa-
da perfectamente plana, lo que puede veri-
ficarse colocando encima dos listones rectos
¥ dirigiendo la visual desde el costado. Si
bien una mesada defectuosa puede rectifi-
carse, existe la posibilidad de que la madera
siga trabajando y vuelva a combarse.

La mesada del banco debe ser tratada con
cuidado. Al taladrar, serruchar y escoplear,
al enderezar un clavo torcide o al golpear
con elementaos metalicos, siempre hay que
hacerlo sobre un trozo de madera dura. De
tanta en tanto es conveniente pintarla con
aceite de linaza, lo gue facilitara la elimina-
cion de manchas de cola y pintura. Si des-
pues de mucho uso la mesada muestra irre-
gularidades v combaduras, se rectifica con
el cepille {ver lo dicha anteriormente). Cuan-

do el pedestal se afloje, sera necesario ajus-
tar los tarnillos.

Mo se recomienda sujetar metales ni en la
morsa ni en la prensa de cabezal del banco
de carpintero; podrian deteriorar las morda-
Zas ¥, si se aprieta mucho, tambien los hu-
gilles. Las peguenas piezas metalicas se tra-
bajan en el torno mecanico {(generalmente
llamado morsa) atornillade a un taco de ma-
dera dura que a su vez se sujeta en el banco.

Es necesario tener presente que los corche-
tes no deben introducirse golpeandolos con
el martillo, pues de tal modo se formaria una
rebaba que podria lastimar las manos; ade-
m#s esta rebaba penetra en la pieza de tra-
baje v deteriora los cantos. Los corchetes se
introducen con la mano o golpeando con el
extremo del mango del martillo. Si igual-
mente, a pesar de este cuidado, se forma
una rebaba, hay que limarla cuidadosamente,
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2. El material: la madera

2.1. Generalidades

El corte trasversal de un tronco permite re-
conocer las capas de crecimiento de un ar-
bol. La parte central es el conducto medu-
lar. Lo rodean las zonas lignificadas de
madera de primavera y de otofio. Entre estas
formaciones y la corteza aparece un "anilla”
0 Zona de crecimiento llamado cambium gue
genera liber hacia afuera {debajo de la cor-
teza) v lena hacia el interior. Los radios me-
dulares que parten del centro, especialmente
bien visibles en los arboles de fronda, sirven
para el intercambio de sustancias nutritivas
entre la zona de crecimiento y la médula.

En los &rboles frondosos suelen verse tam-
bién nitidamente los poros; se trata de célu-
las gue conducen agua y sustancias nutri-
tivas a lo largo del tronco.

La madera no se desarrolla de una manera
uniforme durante las estaciones. La accion
de crecimiento comienza en la primavera,
que es la época en que el arbol necesita las
materias necesarias para su desarrollo, para
el crecimiento de las hojas y la evolucidn
ulterior y continda hasta el verano formando
células amplias de paredes delgadas. Esa
madera nueva, o temprana, es mas clara, mas
porosa y menos consistente que la madera
tardia que crece en la época seca del afio
(verano a otofio) v se compone de células

10
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Carte de madera en rollo.

mas apretadas y de pared gruesa, por lo cual
es mas densa y dura. Debido a que la hu-
medad no es la misma todos los afos, las
zonas de crecimiento de un trenco suelen
ser muy diferentes. En la mayoria de los ar-
boles, las zonas internas se van secando con
el tiempo; las células secas se llenan de
resing y otros depositos, formando un nucleo
o corazon (el duramen), que es mas oscuro
y resistente que la zona exterior, conductora
del agua, denominada albura. Este fendme-
no no se observa en el haya blanca, el arce
y el abedul; estos Arboles (de albura) con-
ducen agua en todo el tronco. El abeto rojo
{Pice excelsa), y el blanco {ahies alba) tam-
poco tienen duramen (3 diferencia del ping,
pinus)*. Es cierto que en los abetos -igual
que en la haya roja v el tilo- las zonas cen-
trales también se secan, pero no cambian
de color. El corazdn duro se denomina en-
tonces madera dura.

* Damos log nombres cientificos de las coniferas
an vista de la costumbre de llamar comunments
“ping" & todas ellas.
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Forimaciones an tronco de Arbal.

Mo todas las coniferas son de madera blanda,
ni todos los arboles de fronda tienen madera
dura. Los abetos y pinos son de madera
blanda, no asi el alerce (larix), que es tam-
bieén una conifera. Las especies americanas
de la araucaria dan madera resinosa y poco
duradera. El dlamo criollo ¥y el alamo sauce
dan madera liviana y blanda y son blandos
tambieén el abedul, el tilo, el timbd colorado
y el ceibo.

El aficionado debe tener en cuenta, ante
todo, el uso de las siguientes maderas, apar-
te de las planchas de maderas terciada, aglo-
merada y prensada, las que pueden tener las
aplicaciones que se detallan:

Maderas blandas

Abeto rojo. Facil de trabajar, se contrae po-
co, es de fibra larga, eldstico, muy resisten-
te y durable (pero sensible a la intemperie),
bastante resinoso. Se presta para cajas de
embalaje, mastiles y duelas de toneleria.

Araucaria, o pino Brasil o pino Parand. Facil
de trabajar, se contrae poco, muy resinosa
y resistente aunque raja facilmente. Se em-
plea en carpinteria de obra, tablas, mue-
bleria.

Cedro. Madera blanda y olorosa, facil de tra-
bajar. Sirve para ebanisteria, muebles, mar-
cos, decoracinones.

Pino spruce. Es otra variedad que se usa
para carpinteria, revestimientos, flotadores.

Guatamba., Muy facil de trabajar y tornear.
Se emplea para muebles y carpinteria de or-
namentacién.

Maderas duras

Haya roja. Consistente, poco elastica, sen-
sible a la humedad, duradera sélo en estado
seco. Tiene infinidad de aplicaciones en eba-
nisteria, carpinteria general, carroceria.

Roble. Moderadamente consistente, muy sé-
lida, muy resistente, muy duradera. Se uti-
liza Unicamente el duramen para carpinteria
en muebles.

Caoba. Una de las maderas mas apreciadas
en ehanisteria. De color rojo tostado, adquie-
re hermoso pulimento. Se usa en muebles
de lujo ¥y generalmente en forma de chapea-
dos.

Virard. Madera pesada y dura, facil de tra-
bajar. Se usa en ebanisteria y se considera
la mejor madera para construcciones nau-
ticas.

Incienso. Se clasifica como madera pesada
y dura; raja facilmente. Es comparable al
nogal europeo, pero mas hermosa. Se em-
plea para marcos de puertas, muebles, car-
pinteria de obra, torneria y tallade.

2.2, Madera serradiza

La madera es higroscopica: en medio hume-
do, las celulas orientadas en sentido longi-
tudinal, absorben agua; en una atmosfera se-
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ca la eliminan. Durante estos procesos se
altera el diametro de las células, no asi, o
muy escasamente, su longitud. Al absorber
agua, la madera se hincha; cuando se seca,
se contrae: se dice que la madera “trabaja”.
El duramen y la madera tardia poseen una
estructura mas densa. Oponen una mayor re-
sistencia al agua y por lo tanto trabajan me-
nos que la albura y la madera nueva de poros
mas grandes.

En consecuencia, la madera presenta las si-
guientes cualidades:

Trabaja mas en sentido paralelo a los anillos
anuales (hasta un 10%]} que en sentido per-
pendicular a ellos, es decir en el de los ra-
dios medulares (hasta un 5 %)

La maders trabaje mdAs en sentido de o anilios
anuales que en e de los radios medwlarss,

Si se troza un rollizo tal como indica la fi-
gura, las tablas laterales se deforman mas
que las centrales y la de corazdn. Las latera-
les pueden alabearse durante el secado y esto
tanto mas cuanto menos pronunciada resulte
el curvado de los anijllos. El lado de la ta-
bla mas cercano al centro del tronco es el
derecho; el lado exterior, el izquierde. Las
tablas laterales adoptaran una forma con-
vexa por el lado derecho y céncava por el
1zquierdo. La tabla de corazén sélo tiene ani-
llas verticales y no puede combarse.

En los arboles que poseen duramen vy albura,
esta se contrae mas que aguél, Por eso, al
secarse, las tablas quedaran mas delgadas
en los bordes que en el centro,

Troceado o un rallize parg obtener of mayar Adma-
ro posible de tabfas con anilios verficales.

B L Y i P

FrIETCA

taoia darnreal

BERHL N

Las fabias laterales se dafgrman mas que 13 ceniral,
Cuanfa mds plana es fa trayeclaria de oz anilles,
tanto mds facil se alabea fa fablg af secarse.

Lr fos corles Ray que evitar fos nudas.
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5i se desea obtener de un rollizo el mayor
nomera posible de tablas con anillos verti-
cales, se lo puede cortar, por ejemplo, como
lo indica nuestra ilustracion.

No es posible evitar del todo los nudos de
la madera; a veces contribuyen a embellecer
el aspecto. Estos nudos se presentan en la
parte del tronco correspondiente al arrangue
de las ramas muertas y consisten en un nu-
cleo cilindrico de madera compacta gue ge-
neralmente se separa de las tablas y deja
un agujero con borde oscuro. Esos agujeros
tienen gue agrandarse y taparse con un taco
o tapon de madera.

En pinos y alerces suelen encontrarse excre-
cencias o agallas de resina. Si la madera se
calienta, la resina sale. Es por esto que tales
agallas tienen que mandrilarse, sobre todo
si s& piensa tratar la madera con nogalina
o darle un revestimiento.

Las rajaduras en sentido de los radios medu-
lares pueden ser consecuencia de un secado
demasiado rapido e intenso (también por se-
cado al sol). Las rajaduras pequeias pue-
den encolarse; las grandes deben tenerse en
cuenta al cortar Ia madera.

Las tablas de madera retorcida son dificiles
de trabajar a causa de la trayectoria irregu-
lar de las fibras. Es posible que la madera se
halle perfectamente sana, pero no debe uti-
lizarse para trabajos normales.

Las tablas torcidas por crecimiento en espi-
ral del tronco son dificiles de planear. e
deforman una y otra vez y por lo tanto no
sirven para la construccidn de muebles y
utiles.

Al comprar madera serradiza hay que eligirla
ien seca, y en lo posible libre de nudos y
rajaduras. Lo mas conveniente es adguiriria
en un carralén de maderas o carpinteria don-
de las tablas primero se cepillan de un lado
en la méquina (se planean), reciben un can-

Las tablas provenientes del aserradero son
de distintos espesores; las mas de las veces,
gstas dimensiones se expresan en pulgadas
y fraccion de pulgada (¥ pulgada = 13 mm;
3 de pulgada = 19mm; 1 pulgada = 25 mm,
etc.). Los espesores usuales de las tablas
cepilladas son 12, 15, 17, 21, 23, 27, 32 vy
36 mm. Las tablas de 40 a 100 mm de espe-
sor se llaman tablones. En cuanto al ancho
de las tablas éste es muy variable (general-
mente el cuadruplo del espesor) v depende
de las dimensiones del madero de escua-
dria de donde provienen.

El secado natural de la madera verde requie-
re varios anos. Durante ese lapso la madera
no debe estar expuesta ni a la intemperie ni
a la irradiacion solar directa. Tampoco ha de
almacenarse en recintes con calefaccion o
cerrados sin suficiente ventilacion. Entre las
tablas apiladas se colocan listones (rastre-
les) de igual espesor y exactamente unos
sobre otros. Tiene que existir la seguridad
de gue las tablas no se comben y que el
aire tenga libre acceso a todas partes. De
vez en cuando hay que volver a apilarlas y
cerciorarse de gue estén libres de insectos
dafiinos. Sobre las "testas" se clavan listo-
nes para evitar rajaduras,

Las tablas cepilladas se almacenan en un
local seco sobre una base plana y sin lis-
tones intercalados. Se entiende gue también
en ese caso la madera ha de estar protegida
contra la humedad vy la incidencia directa
del sol.

LUNos sabrn atrd

to rectangular (son “canteadas”} y finalmente
e forma wertic

son puestas a grueso en la cepilladora. Lue- ©@ras a mivsl :
g0 es facil cortar el ancho deseado (paralelo oo
al canto rectangular) y el largo necesario con
la sierra circular.

slones
de igual espesor

Apilado de 'a madera para secado natural.
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2.3. Chapas

Las chapas son hojas delgadas de madera
cortadas del rollizo o de bloques. Se utilizan
para enchapar tablas y placas con una ma-
dera mas noble, asi como en la fabricacidn
de madera terciada.

Chape aserrada,

Chapas aserradas. Son hojas de 1 a 3 mm de
espesor cortadas de un blogue. La madera
conserva su color original, porgue no se va-
poriza. La madera recubierta de chapa ase-
rrada apenas si se distingue exteriormente
de una tabla natural de la misma madera.
Su fabricacion origina gran cantidad de de-
sechos, por lo cual la chapa aserrada resulta
muy cara, aungue es la de mejor calidad.
Este procedimiento se limita actualmente a
realizario con maderas muy duras y guebra-
dizas.

Chapas cortadas a cuchllla. Son separadas
con una cuchilla ancha de un rollo cortado
por la mitad, previamente vaporizado. Estas
chapas presentan una hermosa veta natural
¥y s& obtienen de casi todas las maderas
finas.

Chapas desenrolladas. Un rollo previamente
vaporizado gira contra una ancha cuchilla
fija. De esta manera se produce una banda
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Chaps carlads
& ouchilia,

Chans desenrglla20a.

larga vy continua con una veta burda y poco
natural. Estas chapas se prestan para re-
cubrimientos; pero se utilizan en la fabrica-
cién de placas terciadas y como chapas de
rellens.,

Microchapa. Es una chapa desenrollada, pero
muy delgada (de menos de 0,1 mm de espe-
sor], Generalmente va provista de aglutinan-
te {autocadhesival; la superficie puede ser
tratada igual gue la de la chapa comin.

2.4. Placas de carpintero

i sobre las dos caras de un tablero se enco-
lan cuidadosamente sendas chapas, cruzan-
do las fibras de unas con otras, se obtiene
un tablern al que va le es imposible “traba-
jar", gue no se vicia ni contrae con el tiempo.
Este procedimienta se conoce con el nom-
bre de contrachapada.



En las placas de carpintero, el ndcleo cen-
tral se compone de listones o varillas de ma-
dera blanda (pino, abeto), ligados unos con-
tra otros. Segln la direccion de los anillos
anuales de los listones, se distinguen:

- placas encoladas en blogque, donde los ani-
llos anuales no siguen ninguna direccian
determinada. Una vez secas, esas placas
pueden adquirir facilmente irregularidades
en la superficie;

- placas de veta encontrada, donde la orien-
tacion de los anillos anuales es uniforme,
pero no vertical. Estas no se deforman al
secar, pero no se prestan muy bien para
ser chapeadas con el subsiguiente trata-
miento de superficie ni como bases para
laminados plasticos;

- placas de listoncitos, donde el nicleo cen-
tral se compone de delgados listones de
espesor uniforme con los anillos en senti-
do vertical (perpendiculares a la placa).
Esas placas son las mas valiosas. No pue-
den combarse, se prestan para enchapar y
realizar un buen tratamiento de la super-
ficie y sirven también como base para un
revestimiento con faminados plasticos.

Las que por lo comin suelen llamarse placas
de madera terciada (contrachapada), se com-
ponen de un namero impar de chapas entre-
cruzadas y encoladas unas sobre otras, de
manera tal que las fibras de una chapa co-
rran siempre perpendiculares a las de las
dos hojas entre las cuales se encuentra. Es-
tas chapas se emplean convenientemente
para paneles traseros de muebles, entrepa-
nos de puertas, fondos de cajones, etc. Si
presentan grandes superficies pueden defor-

marse un poco con el tiempo, por lo que es
recomendable subdividirlas.

Las placas de carpintero y las de madera ter-
ciada se guardan igual que las tablas cepi-
lladas (en ambiente seco, apiladas horizon-
talmente sobre listones para que no puedan
alabearse). Si no es posible apilarlas en sen-
tido horizontal, también se las puede colocar
en posicién vertical; pero entonces es nece-
sario cuidar que |la primera placa se apoye
contra la pared por las cuatro puntas (poner
listones debajo} ¥y que las subsiguientes se
apoyen de la misma manera entre si y contra
la primera. 5i no se apoyan por las cuatro
puntas, |las placas pueden alabearse.

Placas de carpintero; al encolada en b
E ug: bl da
véta encontrada: c) de fistoncifos. o :

Madara terciada.
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2.5 Placas de madera reconstituida

Una placa elaborada con virutas o fibras de
madera -a diferencia de una tabla maciza-
no posee células continuas, por lo cual no
puede hincharse ni contraerse en la misma
medida que una tabla. Cuanto mas peque-
fias sean las virutas, tanto menor es el peli-
gro de que la placa se deforme,

Es mas facil trabajar con placas de madera
reconstituida gue con tablas macizas. Mo
hay que considerar la orientacion de las fi-
bras ni la de los anillos anuales. Es cierto
tue para la fabricacion de muebles v objetos
similares los cantos de estas placas pueden
molestar {por la diferencia de estructura);
pere se pueden tapar con tiras de chapa (ta-
pacantos) o listones de madera dura. Estas
placas, a veces relativamente baratas, cons-
tituyen un valioso material para la construc-
cion de muebles.

Las placas de virutas se componen de una
masa de virutas de madera aglomerada con
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resina sintetica a alta temperatura v presian,
También las hay con superficies especial-
mente finas y resistentes que a veces permj-
ten prescindir de un acabado superficial. Las
placas de viruta son mas baratas que las de
carpintero y a menudo sirven para los mis-
mos fines. No resisten grandes cargas, por-
gque se doblan, v esa deformacién es defini-
tiva. Por esto no se utilizan para fondos
de cajones, pero si para paredes |aterales,
tabigues y puertas.

Las placas de fibras estan hechas con fibras
de madera mezcladas con material sintética
¥ prensadas sobre cribas bajo alta presidn.
Este proceso las priva de la humedad. Una
cara de estas placas es lisa y muy dura y
muestra la estructura de las fibras, mientras
que por la ofra se reconocen las mallas de
la criba. También hay placas de fibras recu-
biertas con material sintético.

Son muy convenientes para emplearlas como
paredes traseras y fondos de gavetas que no
deben resistir cargas muy grandes.



3. Medios auxiliares

3.1. Colas y aglutinantes

Tradicionalmente se utilizaban en ebaniste-
ria =y alin se usan en carpinteria— casi ex-
clusivamente colas animales (de albimina
de sangre y huesos, vy de caselna). La mayo-
ria de las colas de albimina se trabajan en
caliente y la mayoria de las caseinas, en frio.

Con la aparicion de las colas sintéeticas per-
dieron su importancia para el aficionade, no
siendo entonces posible subdividirlas en "co-
las calientes" y “colas frlas"”, aunque las sin-
teticas tampoco son todas colas frias.

Las colas elaboradas con alblimina de san-
gre, pieles y huesos se venden en forma de
tabletas, granos, perlas, etc. Ventajas: la par-
te encolada es facil de trabajar, v 13 cola pe-
netra bien en las juntas. Desventajas: estas
cr::rlas no resisten a la humedad. Su prepara-
cién en bafio de Maria y el necesario preca-
Iefntamientn de la madera son bastante in-
comodos. Actualmente se usan sdlo para

fines especiales en la industria y en arte-
sanias.

Colas de caseina. Industrialmente se fabri-
can con la caseina de la leche descremada.
Desventaja: no siempre resiste al agua; con
maderas que contienen tanino (roble, etc.),

las juntas encoladas pueden cambiar de co-
lor y mancharse.

Para las uniones de madera actualmente se
utilizan en primer lugar las colas sintéticas
{de resinas sinteéticas). Se distinguen colas
de dispersién y de policondensacion,

Las colas de dispersion (de PYAC = polivinil-
acetato, colas blancas) que se ofrecen con
las mas diversas denominaciones comercia-
les, se componen de resinas sintéticas fina-
mente dispersas en agua. De ahi el nombre
de colas de dispersion -a diferencia de solu-
cion-; presentan un color lechoso.

Una vez aplicadas, el agua se evapora o pri-
mero penetra en |a madera: asi se forma una
pelicula viscosa. El calor acelera el fragua-
do; si la temperatura del ambiente es dema-
siado baja, se produce una capa quebradiza,
blanguecina coma la cal, que no es adhesiva.

La cola de dispersion fraguada es insoluble
en el agua, pero se hincha bajo el efecto de
la humedad, con lo gue se afloja la unidmn.
Al calentarse (a mas o menos 70° C), las par-
tes encoladas se ablandan y pierden su po-
der agiutinante. Por eso, las colas de disper-
sidn también se denominan "termoplasticas”.
En los recipientes que la contienen, se va for-
mando con el tiempo una costra en la su-
perficie gue no es posible disolver ni sacar.
Si el recipiente cierra bien, se evita la for-
macién de esta capa en la parte superior
asentadndolo sobre la tapa; cuando se le da
vuelta para utilizar el contenide, la costra
queda en el fondo y alli se mantiene. Tam-
bien puede impedirse la formacion de la cos-
tra cubriendo la superficie con agua, gue se
elimina antes de usar la cola.

Las colas de policondensacién (duroplasti-
cas) son resinas sintéticas que, una vez apli-
cadas, se endurecen y forman una pelicula
resistente al agua v al calor. Por estas parti-
cularidades se utilizan ante todo para unio-
nes expuestas a la intemperie. El endureci-
miento puede acelerarse con la aplicacién
de calor o el agregado de endurecedores (ca-
talizadores), los gue se mezclan con la cola
o bien se aplica la cola a una de las superfi-

17



cies y el endurecedor a la otra (segln las in-
dicaciones del fabricante).

Ademas de las colas de resinas sinteticas se
emplean los aglutinantes (de contacto, de
presion, adhesivos, pegamentos rapidos). Son
sustancias que se utilizan principalmente
para aplicar materiales sintéticos sobre ma-
dera y otros materiales. Asi, por gjemplo, si
el aficionado desea enchapar, le conviene
aplicar las chapas con aglutinante, no con
cola. Las superficies cubiertas de aglutinan-
te ya no pueden desplazarse una vez que han
entrado en contacto. Las partes asi unidas
soh resistentes al agua, pero no al calor. Sin
embargo, hay aglutinantes gue se vuelven
termoestables con el agregado del endure-
cedor, lo que permite enchapar o revestir de
laminados plasticos superficies expuestas a
mayor temperatura que la normal {por ejem-
plo: mesas que se usan para planchar, efc.).

3.2, Clavos y tornillos

Los clavos y tornillos mas usuales presentan
gran diversidad de formas y de dimensiones,
adaptadas a los distintos usos que de ellos
s& hace. Los clavos pueden ser cortados an
una chapa o bien forjados, especialmente si
son grandes; pero la mayor parte de los cla-
vos ardinarios son fabricados mecanicamen-
te a partir de alambre en rolla. Los comunes,
para madera, presentan cabezas diferentes:

Cabeza avellanada estriada. El estriado im-
pide que el martillo resbale. Estos clavos se
hincan hasta que la cabeza llegue a ras con
la superficie de la madera.

Cabeza perdida. E| diametro de la cabeza ci-
lindrica no es mucho mayor que el de la es-
piga. Esgos clavos se hunden en la madera
con un punzon hasta que la cabera se halle
unos 2-3 mm debajo de la superficie. El agu-
jeritoe que queda se masilla.
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Y Clavas.

Tornitlos gara madera g la dertcha; perna con coelia
cuadrado.

Cabeza plana y lisa.

Cabeza gota de sebo. Se utilizan para cla-
var listones, si la cabeza debe permanecer
visible.

El carpintero utiliza ademas clavos sin ca-
beza y con dos puntas (clavos de union).

En las etiquetas de los paquetes de cla-
vos se indican las dimensiones; por ejem-
pla: 22 x 50; el primer nadmero indica el dia-
metro en 'y de milimetro vy el segundo el
largo en milimetros, lo que significa que los
clavos tienen 2,2 mm de diametro y 50 mm



de largo. Los claves suelen venderse por

o: el que se indica en los paquetes es pe-
ep bruto. Se entiende que los c:!aw;:s tien_en
gue protegerse contra la oxidacion, guardan-
dolos en lugar seco.

En cuanto a los tornillos para madera, el afi-
cionado utilizara ante todo:

Tornillo avellanado o con cabeza fresada. La
superficie de la cabeza queda a ras con la de

la madera.

Tornillo gota de sebo o lenteja. La cabeza
sobresale de |la superficie de la madera.

Tornillo de cabeza redonda. La cabeza so-
bresale.

Los tornillos para madera se fabrican de ace-
ro (también hay bronceados y nigquelados),
de bronce (también niquelados y cromados)
y de metal liviano.

Los tornillos se compran por pieza. La caja
contiene 1 gruesa (= 12 docenas = 144 uni-
dades). Las indicaciones en la etiqueta sig-
nifican: diametro de la cafa (d) y el largo (1)
Los tornillos de acero tienen etigueta verde;
los de bronce, amarilla; v los bronceados, ver-
de con raya amarilla.*

Pernos con cuello cuadrado. Entre la cabeza
de lenteja y la cafa, estos tornillos tienen un
cuello cuadrado, y en el extrermo de la cafia
una rosca para recibir una tuerca cuadrada o
hexagonal. El cuello cuadrade se hunde en
la madera e impide que el bulén gire al apre-
tar la tuerca.

Eapr.hus ¥ armellas con rosca (estos dltimos
abiertos o cerrados). Son anillos metalicos
de acero (también galvanizado o revestido de
Plastico) y de bronce (latan), can espiga para
atornillar. Con respecto a las armellas ce-
rradas, los dos nomeros indican el largo de
12 cafia y el diametro interior del ojo (ejem-
plu:‘ 12 X & largo de la cana, 12 mm; diame-
tro interior del ojo, 4 mm).

* Depende tambisn de la fabrica, (M. del T.)

-
C

Garncha ge larnilla v armellas.
3.3. Herrajes

Existe una gran variedad de tipos de herra-
jes para muebles. A continuacidn se descri-
ben solo algunas de las piezas que el aficio-
nado necesita para montar v sujetar puertas,
tapas rebatibles, fondos de gavetas, etc.

Hisagra recia.

Eizapra acodada.

Bisagras. De acero (generalmente broncea-
do, enchapade en bronce o niguelado) o en-
teramente de bronce (laton). La bisagra se
compone de la parte arrollada, o bote, las
alas (0 paletones) y el perno. Segun el modo
de fabricacion se distinguen bisagras estam-
padas, arrolladas y laminadas. El bote puede
estar abierto o cerrado (lo que debe tenerse
en cuenta al fijar |a bisagra). El perno pue-
de terminar a ras, arriba y abajo, con el bote,
o bien estar remachado. Para puertas de
guita y pon se usan bisagras especiales, lla-
madas ficha pomela, o bisagras con perno
suelto.
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l'l.-'l'-:m!aje_‘ de b:'sagra_s ractas y amdada;; al puerta sp.turepues.ta; b}
cuarta inferpugsta entrante; b)) puerta interpuesis saliente; c) puorta
refnvalsads.

Tl EEE R

o3 E

a by b2 [
Las ilustraciones muestran distintos tipos de iel centro del perno) mantiene una distancia
puertas para muebles con sus respectivas aproximada de 1mm de la superficie de la
bisagras y su acodamiento: madera. Anchos de la bisagra abierta: 16, 25,
32y 40 mm.
a) Puerta sobrepuesta (colocada simplemen-
te contra la pared del mueble). Bisagra: Pasadores. El macho del pasador entra en la
recta o tipo piano. hembra embutida en la plancha opuesta (ta-
pa. fondo, tabigue). La hembra puede ser
b} Puerta interpuesta (entre las paredes del una chapita con ranura, o tener forma de
mueble). b,) entrante; by} saliente. Bisa- abrazadera semirredonda o angular.

gra: si se utilizan bisagras que no han de
permitir el desenganche, se puede tomar
la misma para ambas variantes (con aco-
damienta B o C). Tratandose de bisagras 0
gde guita y pon, se usa para la puerta en-
trante &l acodamiento B v para la salien-
te el C.

| ¥ ‘
!

¢) Puerta con renvalso (o de encaje); (se apo- .
va con |la pestana del renvalso contra la ! o

pared del mueble). Bisagra: con acoda- [

miento D. Las dimensiones de D suelen S

ser de 5, 7¥2 o 10mm.

Las indicaciones de dimensiones de las bi- Pasadar,
sagras (por ejemplo 40 x 32) significan: largo
del bote v ancho de la bisagra abierta. Vaivén de bola o rodillo. Formado por una o

dos bolitas o un rodillo méviles que, apreta-
dos por un resorte, entran en la hembrilla
al cerrarse la puerta.

Bisagras tipo piano. Se fabrican en largos
de 3,5m vy se cortan a medida. El material
es el mismo que el de las bisagras comunes.
Se atornilla todo a lo largo sobre la puerta Cierres magnéticos (pestillos magnéticos).
0 el mueble. Se fijan de tal modo que el eje Son convenientes para mantener cerradas
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Cierres magnéticos.

las puertas de muebles de cocina, aparado-
res, etc. Se componen de un iman perma-
nente atornillade o embutido en una parte
del mueble, y una placa de acero fijada en
la parte confraria.

Soportes para estantes. Los mdas comunes
son metalicos, de distintos tipos. Para fijar
el casquillo hay que practicar en |la pared
lateral del estante o armario un agujero de

#.

R
By

B
Soportes Dara estanies,

didmetro exacto (hacerlo con una broca o

xlrrena}; el casquille se introduce golpean.
0 Suavemente, Si ge ractica i
|ty P una serie

il raciones en |la pared del mueble, |os
SQuillos pueden ajustarse a distintas al-

turas parz disponer de estantes graduables,

3.4. Pinturas y nogalina
(pinturas al encausto)

2.4.1. Pinturas

Las pinturas se componen de una parte so-
lida (pigmentos) y de una parte liquida (li-
gante y diluente). Las pinturas al dlea pue-
den contener materiales agregados para
mejorar la resistencia a la intemperie y ace-
lerar el secado.

Como pigmentos se utilizan tierras, colores
minerales sintéticos (de sustancias metali-
cas) y colorantes sobre lg base de alquitran
{anilina) (subproductos del carbon). Estas
materias se venden en polvo o en pasta (pig-
mentos mezclados con aceite de lino).

El ligante esta destinado a unir |as particu-
las de pigmento entre si y la pelicula asi
producida con el fondo. Son ligantes: cola
(de almiddn o celulosa), emulsiones {agluti-
nantes}, aceite de linaza (barniz) y laca. Se-
gun el ligante las pinturas se distinguen en
pinturas de cola, de emulsion, al dleo y de
laca (esmaltes).

Diluentes. Agua para las pinturas de cola;
aceite de trementina o aguarras mineral para
pinturas al dleo y esmaltes. Diluentes espe-
ciales. (nitrodiluente, acetona, alcohal, thin-
ner. etc.) para los esmaltes.

Para proteger madera expuesta a la intem-
perie se utilizan dnicamente pinturas al éleo
¥ esmaltes.

Pinturas al dleo. El aceite de linaza puro ne-
cesita varios dias para secar, por lo cual no
es un ligante muy conveniente. El barniz del
aceite de linaza (con agregado de secante),
&n cambio, seca dentro de las 12 horas.
Cuanto mas diluente (trementina, aguarras)
=& agregue, tanto mas liviana serd la pintura,
es decir, contendra tanto menos aceite. Las
pinturas al dlee bien diluidas se usan pre-
ferentemente como base para esmaltes,
Agregados: secantes, para acelerar el secado;
aceite de linaza cocido, para aumentar |a
resistencia a la intemperie.
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Lacas. Son soluciones de resinas (naturales
o sintéticas) en diluentes volatiles. Despues
de la aplicacian el diluente se evapora y deja
una pelicula de laca que, una vez seca, es
dura v brillante.

Una laca sin colorante es la laca trasparente
(vulgarmente llamada "barniz”). Se usa prin-
cipalmente para barnizar maderas al natural.

Pinturas de laca. Los barnices con agregado
de pigmentos. Por su superficie dura y bri-
llante se les ha dado el nombre de “esmal-
tes”. Con todo, esta denominacidn no es co-
rrecta porgue no hay relacidén alguna entre
barnizar y esmaltar.

Se ofrece actualmente un gran surtido de
esmaltes para los mas variados fines. Men-
cionaremos Unicamente los mas importantes,
en cuanto sirven para pintar madera.

Los esmaltes de resinas sintéticas son los
mas comunes. Como son resistentes al agua,
se prestan para interiores y exteriores.

Se adhieren bien a cualquier base, secan
con relativa rapidez y son muy durables. Se-
gun las indicaciones del fabricante, se dilu-
yen con aguarras o thinner.

Los esmaltes al dleo contienen aceites gra-
50% ¥ resinas.

Segun el contenido de aceite se distinguen:
esmaltes grasos, como por ejemplo el esmal-
te para intemperie, especialmente apto para
exteriores; esmaltes semigrasos ¥y magros (es-
malte de decoracidn, para pulir, para sillas,
pisns, etc.). Se diluyen con aceite de tre-
mentina o aguarras.

Las lacas al alcohol son resinas disueltas en
alcohol (ejemplo: la gomalaca), Secan muy
rapidamente. La laca trasparente al alcohol
se utiliza, por ejemplo, para pulir y opacar
maderas al natural, asl como para aislar aga-
llas de resina y nudes.

Las lacas tixotropas no gotean. Permiten pin-
tar sin dificultades grandes superficies de
una manara uniforme y continua. Se venden
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como masa solida. Antes de ser usadas de-
ben sacudirse y revolverse. No se pueden
difuir.

Las lacas de endurecimiento quimico {barni-
zado plastico) son muy resistentes a los acei-
tes, grasas, jabones y hasta ciertos acidos y
bases. Protegen adecuadamente a las super-
ficies de golpes y roces, y secan muy rapide.
Se entregan en tres partes (laca, endurece-
dor o catalizador y diluente), ¢ con endu-
recedar que ya contiene el diluente. La pre-
paracién o mezcla se hace en el momento
de usarlas.

3.4.2. Pinturas al
encausto y nogalina

Es preciso distinguir la nogalina {para dar
color) de la pintura al encausto (para el tra-
tamiento guimice de la madera con el fin de
destacar especialmente la veta de la super-
ficiel.

La nogalina da una imagen negativa o enga-
Aosa de la madera: el lefio temprano, blando,
absorbe mas pigmento que el tardio, duro
v ya de por si mas oscuro. Agregandole amo-
niaco se incrementa el poder colorante.

Las pinturas al encausto {quimicas) dan una
imagen positiva: los anillios anuales mas os-
curos {lefo tardio) siguen siendo mas oscu-
ros gue el lefio temprano. Este procedimien-
to hace resaltar la estructura natural de la
madera.

La mayoria de estas pinturas se venden en
forma de polvo que se diluye en agua o
alcohol. Las preparadas con agua son resis-
tentes a la luz ¥ sirven para cualquier tipo
de madera. Las preparadas con alcohol se
utilizan en primer lugar como base para opa-
cados v pulidos. Las de sales metélicas se
venden llquidas y listas para el uso.

Téngase presente que las pinturas al encaus-
to no deben prepararse en recipientes meta-
licos ni aplicarse con pinceles provistos de
virola de hierro.



4. Herramientas y
aparatos eléctricos

4.1, Generalidades

Quien desee realizar buenos trabajos en ma-
dera debe poseer un surtido minimo de las
herramientas mas usuales, manuales y eléc-
tricas. La eleccion y calidad de las herra-
mientas mas funcionales tiene mayor impor-
tancia que disponer de un surtido completo.

Una inteligente improvisacién permite mu-
chas veces reemplazar la herramienta o el
accesorio faltantes; y esto es posible, puesto
que, generalmente, el aficionado dispone de
tiempo para efectuar estos arreglos.

Las herramientas eléctricas constituyen una
valiosa ayuda para realizar trabajos de car-
pinteria. Con una taladradora elécirica por-
tétii_y los accesorios correspondientes puede
realizar muchos trabajos limpia y adecuada-
mente. Quien trabaja mucho con madera
hara bien en adquirir una sierra circular de
mano y otros aparatos motorizados,

Al adquirir las herramientas eléctricas por-
t&ti!_e;, no sélo debe elegirlas por su calidad
y ui:'mdad, sino fundamentalmente par |a se-
Buridad que ofrecen contra accidentes. Los
- BParatos eléctricos deben estar provistos de

un nundl_mtur de proteccion para enchufar
: lj!nmamr!':entes debidamente puestos a tie-
iﬂ'l. 0 bien deben tener un aislamienta pro-

Este cuadrade doble distingue los apa-
ratos eléctricos con aislamiento protector, se-
gin normas internacionales,

El aislamiento protector es un eficaz resguar-
do contra eventuales fallas de |3 instalacién
0 del conductor de proteccién que no suele
ser visible exteriormente. A diferencia de
los aparatos con conductor de proteccidn, los
que tienen aislamiente protector estan pro-
vistos de un cable de dos hilos o almas y
pueden conectarse sin vacilar con tomaco-
trientes no puestos a tierra.

Si esta deteriorada |a linea de entrada de los
aparatos electricos, es indispensable cam-
biar el cable. Las conexiones defectuosas
de ninguna manera deben repararse.

Cambiar el cable de conexién suele ser muy
sencilio en la mayoria de las herramientas
eléctricas. Si se trata de maguinas sin ais-
lamiento protector, debe cuidarse gue el con-
ducter de proteccidn (el cordon amarillo)
verde del cable) sea conectado correctamen-
te con el contacto de masa del aparato y el
contacto protector del enchufe.

I~cluse a un interruptor defectuoso suele ser
posible cambiarlo sin difizultad. En caso de
otros defectos en la parte eléctrica o el en-
granaje de la herramienta es recomendable,
en cambio, remitir la magquina al servicio de
reparaciones del fabricante, sin tratar de ha-
cerlo personalmente.

Si uno mismo se hace un cable de prolonga-
cion ¢ si se camhia una prolongacién por
otra nueva, siempre hay que tomar un cable
de tres almas. El conductor de proteccidn
se conectara cuidadosamente con los con-
tactos previstos en los enchufes macho vy
hembra. (Se entiende que esto reza tamhién
para cambiar un enchufe defectuose de la
misma prolongacion.)
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4.2. Herramientas para
medir y trazar

Metro plegable; generalmente protegido por
pintura o barniz resistentes a la intemperie,
de 1 & 2m de largo. Por lo general tienen ar-
ticulaciones caon muelle, gque permiten una
medicion mas rapida y exacta. De tanto en
tanto hay que aceitar las articulaciones.

Cinta métrica de acero; de perfil levemente
convexo. Esa curvatura le confiere la rigidez
necesaria para mediciones sin apoyo. Por su
flexibilidad se presta también para medir cur-
vas. Por lo general la cinta se arrolla en una
cajita circular; otro tipo se guarda en una ca-
ja rectangular cuya superficie de apoyo entra
en la medicién. La cinta no debe doblarse
y &5 preciso engrasarla levemente para prote-
gerla de la oxidacion.

Gramil (ajustable); para trazar lineas para-
lelas al canto de la tabla (por ejemplo, en los
rebajos, renvalsos, ranuras, etc.). Esta pro-
visto de una o dos varillas con puntas ajusta-
bles; generalmente tiene escala milimétrica.

Escuadra: para trazar angulos rectos y con-
trolar si los cantos encontrados conservan el
angulo de 90 grados. También con inglete
para trazar angulos de 45°. La regla suele
ser de acero con o sin escala milimétrica. El
arbol o espalddn es de madera dura (suele
tener un revestimiento protector de laton).
Las escuadras de madera pueden rectificar-
se cuando pierden su perpendicularidad.

Escuadra de inglete (escuadra de sesgo); pa-
ra trazar y controlar ingletes perfectos (45°),
La regla por lo general es de acero; la otra
rama es enteramente de madera o con reves-
timiento metalico.

Falsa escuadra o saltarregla. Es una escua-
dra plegable, con las dos ramas articuladas, a
fin de trazar angulos de cualquier abertura.
Generalmente, con regla de acero y de ma-
dera (con revestimiento metalico y sin él). Es
muy facil poder construir un saltarregla de
madera.
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Falsa sscuadra.

Escuadra de mgiete.



Calibre, ajustado a 25,6 mm.

Compés de punta seca. Es Otil para trazar
circunferencias, trasportar medidas, dividir
distancias, etc. Es el mismo que se usa para
marcar metales (de puntas templadas y afi-
ladas). La articulacion debe ser lo suficien-
temente rigida como para que no se pueda
mover facilmente, Compas de muelle o bi-
gotera: es un compas pequena, con gradua-
cion de precision y tornillo de ajuste. Com-
pas de proporciones: tiene dos puntas de
acero corredizas, para trazar circulos de gran
radio. En la pagina 57 se muestra una solu-
cidn improvisada.

Calibre; para medir el diametra de piezas
planas y cilindricas. Les hay de boca con
puntas para mediciones interiores v calibre
de profundidad. Cursor con nonio (vernier).
La primera divisién del nonio indica en la
ea_cala milimétrica de la regla la medida en
n:ul_lmetrﬂs enteros (ver ilustracion). La di-
Vision del nonio que coincide con una de las
divisiones milimétricas de la escala del cur-
Ser indica cuantos décimos de milimetro la
Primera divisidn del nonio sobrepasa los mi-

“rﬁE‘t 5 enteros (Eﬂ este ca i
[ {#] n ; = E,l' 10: medida
h:lhil, 25,6 |I'|I1I}.

Nivel de burbuja; para verificar la horizonta-

¥ verticalidad de pisos, pilares, etc.,
;m_anentes. Para determinar la vertical es
- Suficiente con una plomada.

4.3. Herramientas para serrar

4.3.71. Sierras de mano

Las hojas de las sierras de mano sutlen es-
tar kriscadas: los dientes estin altenativa-
mente doblados a uno vy otro lado, a2 fin de
aumeentar el paso de la sierra y evitar gue la
hoja se trabe. Una hoja sin triscar corta a
la rmyanera de un cuchillo y no permite un
cortex exacto.

Dientes de sierra: a) @ empuje; b} de doble accion:
o) lewemanie 2 empuje.

Las figuras muestran las formas de dientes
de sierra mas usuales. Los dientes "a em-
puje’ convienen especialmente para cortar
a lo largo de la fibra (al hile), mientras gue
para cortes trasversales los dientes de incli-
nacidn lateral son mas convenientes. La ma-
yoria de las sierras de mano tiene dientes
orientados "levemente a empuje”.
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Eerrucho

Caja de inglates.
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La sierra de mano, de serrar a lo largo, se
compone de un bastidoer con un travesafo y
dos brazos trasversales, una hoja que se fija
en los extremos de estos travesanos mediante
daos empunaduras con las gque puede variarse
el angulo de la hoja con respecto a los bra-
zos, ¥ una cuerda con un dispositivo para
tensar (tarabilla o mariposa).

La hoja normal de esta sierra tiene 25 mm
(especialmente para cortar a lo largo) o
40 mm de ancho, con division de dientes de
unos Smm, ¥ un largo de 60, 70, 80 & 90 cm.
Existen ademas diversas hojas para fines es.
peciales, como por ejemplo la hoja de esco-
tar, también de 40 mm de ancho, pero con
dientes a empuje mas pequefos (2,5 mm),
para escotar espigas e ingletes, cortar dien-
tes, etc.; o la hoja de contornear, para cortar
formias curvas y circulares,

Esta hoja tiene sdlo de 4 a 10 mm de anche,
dientes finos y sujetadores especiales que
facilitan el enganche y desenganche en el
corte de escotaduras.

Serrucho, con mango abierto o cerrado, hoja
mas gruesa que la sierra ordinaria y ancho
de mayor a mengr vy dientes medianos. Es
adecuads para cortar placas.

Sierra de costilla; similar al serrucho, pero
can hoja de ancho uniforme v algo mas del-
gada, v un refuerzo en el lomo que limita la
profundidad del corte. Sirve para cortar lis-
tones a lo largo y escotar espigas e inglates,

Sierra para espigas. Normalmente con man-
go rects, pero tambien las hay con rabera
acodada y rebatible. Es especial para cor-
tar |listones de perfil reducido.

Sierra de punta (serrucho de calar). Para ha-
cer escotaduras y ranuras a partir de un agu-
jero; para recortar curvas.

Caja de ingletes. Se utiliza para cortar lis-
tones en angulo recto e ingletes verdaderos
(45%) para marcos, con |a sierra para espigas
de costilla. También las hay con guarnicio-
nes de bronce para proteger las ranuras.



‘-1 Slerras circulares

. . ntre sierras circulares portati-
f’ﬂ;ﬂfﬂmf ejemplo: sierras circulares de
j mesa y portatiles montadas sobre una r‘ngsa]l,
' La profundidad de corte de una sierra circL-
| lar portatil depende del repdm:entg del mo-
tor y el diametro de la hoja. Las sierras p;je-
guefias tienen una profundidad de corte de
35.45 mm, que suele ser suf|c+enFe para Ic:us
trabajos del aficionado. Las sierras mas
ndes (con mayor profundidad de corte)
<on mas pesadas y, por supuesto, me‘is caras.
En las sierras circulares fijas, la hoja sobre-
sale de la mesada. Por eso, en ese caso se
habla de altura de corte en vez de profun-
didad.
En las sierras circulares de mano, la profun-
didad de corte puede ajustarse modificando-
se la distancia entre a placa de base de la
sierra y el punto mas bajo de la hoja. En las
sierras fijas, la altura de corte se modifica
bajando el moter {junto con la hoja) en rela-
cidn con la mesada o subiendo ésta en rela-
cion con el motor (de modo que sobresale
tan sélo una pequefa porcion de la hoja).
Para cortes oblicuos |a mayoria de las sie-
rras portatiles permiten inclinar en un an-
Bulo de hasta 45° la placa de base con re-
lacién a la caja (y por ende a la hoja), y en
1as sierras fijas se inclina el motor junto con
la hoja en relacion con la mesada.
Las sierras circulares necesitan una cufia de
| Partir (de separacion). En el ejemplo de la
slerra circular de mesa describiremos de qué
- 5@ trata: cuando acercamos la pieza de tra-
. bajo a la hoja, los dientes de ésta aprietan
- |a madera contra la mesada, Mientras la pie-
| 8 avanza, del otro lado de la hoja se gene-
- fan fuerzas que tratan de |levantarla, Esas
g 5 Pueden volverse peligrosas cuando
g_'; las dos Partes de la tabla que se corta son
~ dCercadas una a otra por el trabajo de la ma-
'::'l'm 4 ¥ estrechan el corte. A causa de Ia
ceidn entre la hoja y la pieza, la tabla
B Peligrosamente. Con el fin de preve-
(W BSte riesgo se introduce detras de g hoja
€ EUNa de partir que mantiene separadas
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las superficies cortadas de la madera, de
modo que los dientes de la hoja no puedan
agarrarla al subir. Tiene que ser posible ajus-
tar la cuna (por ejemplo al tomar una hoja
mas pequefia o al utilizar una hoja muchas
veces afilada) de modo que su distancia de
los dientes de la hoja no supere los 5 mm.
En las sierras circulares de mano, la parte
de la hoja que sobresale de |a placa de base
esta cubierta con una tapa protectora. La
parte de la circunferencia dentada debajo de
la placa de base tiene que tener un disposi-
tivo de proteccion que se abre sélo cuando
se acerca la sierra a la pieza (protector pen-
dular).

En las sierras circulares fijas la parte de la
hoja que sobresale de la mesada esta cu-
bierta con un protector (salvamanos). Este
dispositivo debe impedir ademas que una
tabla, llevada de arriba hacia abajo, toque
accidentalmente los dientes de la hoja. En
ese caso, la tabla podria ser empujada tan-
gencigimente contra el operador.

Existe ademas una disposicién que obliga a
los fabricantes de sierras fijas a incluir un
tope longitudinal. La sierra circular de mesa
{(ver pagina 28) posee un tope longitudinal
que permite ajustar en forma exacta, por me-
dio de una ruedecilla moleteada, |a distancia
entre el tope y la hoja. El tope trasversal pue-
de fijarse en una de las dos ranuras longitu-
dinales de la mesa, de modo que —junto con
la pieza por cortar- puede avanzar a izquier-
da o derecha de la hoja. Para ingletes el tope
puede girarse hasta los 45°,

Slerra circular o2 mang; profundidad de corfe: 40 rom.




piztribucian de fugrzas an una hoja de sierra.

H_n::jas pare slerras r::'r:r:uiares.— a) dianie sveco; bl
diente fresado a encia, con limitacién de viruta;
;:"3, ut';ente inclinado; a) diente fino, revesfida de me-
&l dura.
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Las hojas de las sierras circulares tienen
dientes de formas diversas, se hacen de di-
ferentes materiales y son de distintas cali-
dades.

La hoja de dientes de lobo, anteriormente
la mas usada, fue sustituida en gran parte
por |a hoja de dientes suecos. El diente sue-
co se distingue del diente de lobo, o pico de
loro, por tener el dorso mas largo. Ambos
tipos de hojas son universalmente utilizables
para toda clase de madera, tanto para corte
longitudinal comeo trasversal.

Las hojas con dientes cortados a encia (sdla
8-12 dientes con un didmetro de hasta
300 mm) tienen el mejor rendimiento y una
durabilidad de corte bastante favorable. Ade-
mas hacen menos ruido que las hojas con
un mayor numero de dientes. En la mayoria
de las hojas con dientes a encla, la punta
del diente sobresale unos 0,8 mm sobre el
dorso, lo cual corresponde a la "limitacidn
de la viruta" (ver figura, pag. 48). Esto dis-
minuye esencialmente el peligro de rebote.
Sin embargo, el corte de esas hojas es bas-
tante basto, ¥ sirven principalmente para cor-
tes longitudinales en madera blanda.

Cuanto mayor sea el nimero de dientes, tan-
to mas fino resultara el corte. Por esta cir-
cunstancia, para cortar placas de carpintero,
madera terciada, placas aglomeradas, placas
de fibra prensada y maderos encolados se
prefieren las hojas con dientes inclinados
(puntiagudos), seglin el tipo de madera y &l
corte deseado, de 50-60 & 100-130 dientes.

Las hojas circulares pars madera suelen ser
de acero cromovanadio. Lo mismo gue se
hace con las hojas de las sierras de mano
(pag. 47), las circulares también deben tris-
carse. El paso del triscado ha de ser apro-
zimadamente igual a 1 veces el espesor de
la hoja.

El corte de materiales plasticos duros signi-
fica un desgaste especial para las hojas de
la sierra. Por eso se han utilizado hasta ahora
hojas de acero rapido de gran rendimiento.
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Estas hojas no pueden triscarse. Por eso se

o
v
Tl

afilan al “vaciado hueco”, es decir que desde
la circunferencia dentada hqata un cubo cen-
tral (donde se apoyan las bridas de la maqui-
na) el perfil va disminuyendo. Esas hojas no
sirven para cortar madera (por la falta del

triscada).

Hojas de sierra circular recargadas de metal
duro son universalmente aplicables para to-
das las maderas y placas como asimismo
para material plastico. Su corte es fino y
las hojas se caracterizan por su gran durabi-
lidad. Estas hojas tampoco se triscan, por-
que las plaquitas de metal duro soldadas so-
bre los dientes son mas gruesas que el disco

de la hoja.

Materiales plasticos duros, asl como placas
revestidas de material plastico v laminado
plastico (férmica), se cortan bien dnicamente
con hojas de metal duro de dientes finos.

De decisiva importancia para la durabilidad
y el rendimiento de corte de una hoja de
sierra es la calidad de la superficie. Hojas
de sierra circular de cromado duro ofrecen
una durabilidad de corte 4-5 veces mayor que
las comunes (sin cromado dura). El cromado
dure constituye ademas una eficiente pro-
teccién contra la resinificacién y oxidacién,
Al afilarla, la hoja de cromado duro pierde
la gran durabilidad de corte y queda igual
Que una hoja coman. Las hojas revestidas de
teflon (materia plastica preparada a base
de fluoruro de vinilo), a causa de la menor
friccién en el material (“efecto antiadhesi-
vo"}, tienen un rendimiento de corte de has-
ta un 25 % superior al de las hojas normales.
El revestimiento de teflén también ofrece una
gran resistencia a los agentes quimicos y
résulta una eficaz proteccién contra la re-
Sinificacién y la corrosién en general.

4.3.3. Sierras de cinta

Ei?; estas sierras, la cinta de corte (hoja de
: rra dl_?. tinta) pasa sobre dos roldanas (en
Maquina que presentamos, sobre 3). En ca-

50 de tres roldanas resulta una mayor distan-
cia entre |a hoja y la armazdn (paso lateral),
lo que puede ser una gran ventaja al cortar
piezas veluminosas. Para impedir que la hoja
reshbale sobre las roldanas, éstas estan reves-
tidas de goma u otro material similar.

La hoja de cinta corre por encima y por de-
bajo de la mesa. La guia superior puede
ajustarse en sentido vertical. Para cortar, se
ajusta de tal modo que se halla directamen-
te encima de la pieza.

En la sierra que muestra la figura, la guia la-
teral para la hoja se compone de dos pernos
de acero entre cuyas caras frontales corre la
hoja. Esta tiene que ajustarse de tal modo
que los dientes no toquen los pernos, lo cual
reduciria el triscado en poco tiempe.

En la guia superior se halla un rodillo de
presion detrds de la hoja. Al girar en vacio,
la hoja ro debe tocar ese rodillo. Mientras
corta, el dorso de la cinta se aprieta contra
el rodillo, que entonces gira también,

Sierra de cinta; altura de corte: 150 mm: paso late-
ral maximo: 330 mm,

29



La hoja de cinta tiene gue estar protegida
por sobre toda su longitud, menos el lugar
de corte. Para esto la misma maquina posee
una proteccién cuya zapata se apoya en la
mesa cuando la sierra no trabaja. Para apo-
yar la pieza, la proteccién de la hoja se
lavanta.

Al cortar, la zapata de |a proteccion se apoya
sobre la pieza de trabajo.

La mesada tiene en el lugar de corte una
guarnicion de madera dura. Esta no sirve pa-
ra guiar la hoja; solo ha de ofrecer a la pieza
un buen apoyo directamente en el lugar de
corte e impedir que la cinta toque la mesa.
La guarnicidén de madera puede deteriorarse
facilmente y en tal caso tiene que cambiarse.
Para cortes a inglete, la mesada de la sierra
de cinta puede inclinarse hasta los 457

4.3.4. Sierras de punta eléctricas

Sierra e punia o caleourd, con seleclor electrdnion
del numera de carreras por minulo,

En las sierras de punta motorizadas, la hoja
estd sujeta a un cabezal movido hacia arri-
ba y abajo por un excéntrico. Un rodillo de
apoyo impide que la hoja se desvie hacia
atras. El ndmero de carreras de las sierras
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de punta para madera y materiales similares
es de 3 000 min. La sierra de punta que pre-
sentamos permite el ajuste electrénico, me-
diante un disco selector, de carreras entre
500 y 3000 min. Las marchas lentas permi-
ten utilizar esa sierra para cortar materiales
duros (por ejemplo, laminados plasticos) y
metales. El regulador automatico, dependien-
te de la corriente, mantiene el ndmere de
carreras entre marcha en vacio y plena carga
casi constante. Esto evita la necesidad de
ajustar la regulacion del nimero de carreras
en el disco selector segln la carga.

4.4, Herramientas para cepillar
4.4.1. Cepilios de mano

Las partes principales del cepillo ordinario
50n: la caja (o bote), el hierro (o cuchilla) y
el dispositivo para fijarlo.

La caja se hace enteramente de haya blanca

0 de haya roja con base de haya blanca o
madera de guayaco (guayacan).

El hueco de la parte inferior es la boca, que
se va ensanchando hacia arriba para formar
la lumbrera. En ella se introduce el hierro a
cuchilla a la que se le yuxtapone un contra-
hierro; ambos hierros se fijan con una cufa
u otro dispositivo adecuado. En los cepillos
con cufa de madera, ésta se halla sujeta en
ranuras dentro de la lumbrera o se apoya
en un estribo (como en el cepillo doble o de
deshastar que se aprecia en la figura de |a
pagina 32). El estribo facilita sacar el hierro.
La cara superior de la cuchilla es el espejo;
la opuesta, el lomo; ¥ el plano en el extremo
inferior del hierro, el bisel. El espsjo y el
bisel juntos forman el filo. El dngulo entre
espejo y bisel, por lo general de 25° es el
angulo de filo. De la posicidn gue ocupe
el hierro en la caja resulta el angulo de corte
del cepillo {comiunmente de 459).

Al empujar el cepillo sobre la madera, se
produce una viruta que sube por la boca en
cuyo canto delantero se quiebra. Si la boca



artes de la cuchilla; a)
_:gpe}u,— b) bisel; c) én-
gule de frig.

La viruta se quiebrz en sl canig defanters de jg baca
del cepillo.

contrahierrg .

& de contranjor ro

Cuchilla de cepiilo,

es demasiade grande, la viruta se quiebra tar-
de, y el hierro penetra demasiado en la ma-
dera. 3i la boca es demasiado estrecha, las
virutas la obstruyen.

El cepille doble tiene, ademas de |z cuchilla,
un contrahierro destinade a quebrar la viry-
ta directamente por encima del file. Esto im-
pide el desgarramiento cuando se trabaja en
contra de la fibra. El canto del contrahierrg
debe formar aproximadamente un angulo rec-
to con el espgjo de la cuchilla. Segin la
clase de madera, el contrahierro ha de ter-
minar aproximadamente 0,3 8 1 mm por an-
cima del fila de la cuchilla. Dejando sobre-
salir en mayor o menor grado la cuchilla de
la planta del cepillo se puede modificar el
espesor de la viruta,

Existe un gran nimero de cepillos para los
fnas diversos fines, Solo se mencionan los que
pueden interesar al aficionado.

Cepillo de desbastar. Se utiliza para des-
prender virutas gruesas. El filo forma una
leve curva (cuyo radio es aproximadamente
igual al ancho de la cuchilla). Ancho del hie-
rro: 30 a 33 mm. Con el cepillo de desbastar
se puede trabajar en forma paralela u obli-
cua a |z fibra.

Cepillo de alisar. Se utiliza para el primer
alisamienta de |a madera en bruto. Despren-
de virutas gruesas. Cuchilla simple (sin con-
trahierro) con filo levemente convexo., Ancho
del hierrg: 45, 48 ¢ 51 mm, Se trabaja en di-
reccitn de la fibra. Cepillande en contra de
ella, la madera puede rajarse.

Cepillo doble. Con él se obtienen superficies
especialmente lisas. Se usa con contrahje-
rro. Filo derecho. Ancho del hierro: 45, 48 6
51 mm. Permite trabajar en contra de la veta,
pero no sirve para cepillar en sentido ablicuo
a la fibra, porgue en este caso se ohstruye
con facilidad.
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Garlopa. Es un cepillo largo, con empufadu-
ra, utilizado para rectificar superficies pla-
nas y escuadrar cantos. Por su longitud (lar-
go normal, 600 mm) se presta especialmente
para trabajar pieras grandes. Tiene cuchi-
lla de filo recto, con contrahierro, de 57 ©
60 mm de ancho,

F L L L e - -
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Cepilia dobie,

Tabla de cantear.

Tabla de cantear {ver figura). Accesorio muy
util para el aficionado a la carpinteria, v que
puede construirse facilmente. Sirve para cor-
tar v cepillar tablas y listones.

4.4.2, Cepillos sléciricos

Solamente con maquinas que poseen un Ar-
bol partacuchillas de alta velocidad se ob-
tendra una superficie limpia ¥ lisa. Las ce-
pilladoras eléctricas para talleres y las de
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Cepilla eléctrico con base de corte de 62 mm.

tipo industrial llegan hasta 15000 r.p.m. en
vacio. Con dispositivos que usan una fresa
para cepillar se puede desprender material,
pero no se obtiene una superficie lisa.

El cepillo que presentamos permite ajustar
gl espesor de viruta en forma continua en-
tre 0 y 2mm. En la parte fija de la planta
del cepillo estd montado un patin de desli-
zamiento que impide que la maguina se vuel-
que al cepillar planos. Un tope de guia faci-
lita el movimiento rectilineo del cepillo al
mortajar cantos y ejecutar trabajos similares.

La misma herramienta sirve para renvalsar
(profundidad maxima, 35 mm). Para trabajos
de cepillade comunes, los filos |laterales de
las cuchillas estan cubiertos. Para renvalsar,
la cubierta se levanta. Sirve entonces simul-
taneamente como tope de profundidad del
renvalso, El ancho de éste puede ajustarse
por medio del tope de guia hasta el ancho
maximo de la cuchilla (62 mm). Para traba-
jar en forma estacionaria, el cepillo puede
montarse sobre una base,
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4.4.3. Maquinas acepilladoras
o planeadoras

La maquina acepilladora sirve para alisar
(planear) unilateralmente tablas y maderas
escuadradas y mortajar cantos. Sobre 1a par-
te delantera de la mesa —la mesada de entra-
da— se lleva la pieza contra el arbol porta-
cuchillas. La parte trasera de la mesa -la
mesada de salida- sirve para apoyar la pie-
za después de trabajada. Las cuchillas ftie-
nen que ajustarse de tal modo que el circulo
de corte se halle a ras con la mesada de
salida. La diferencia de altura entre la mesa-
da de salida y de entrada determina el espe-
sor de la viruta, La regla de tope sirve de
gula para mortajar cantos.

La planeadora de la figura tiene un ancho
de cepillado de 160 mm y un espesor fijo de
viruta de 0,4 mm. La relacidn de multiplica-
cién entre la polea ranurada en el interior
de la maguina y el arbol portacuchillas es de
1:26. Es decir que, utilizindola con un mo-
tor de 2800 rp.m., el arbol portacuchillas
gira aproximadamente a 7 800 r.p.m.

4.5. Herramientas para
lijar madera, etc.

4.5.1. Papeles y telas de lija y esmeril

Anta}ﬁn el papel de lija se hacla con vidrio
n'llnlfdu, por lo cual se hablaba de “papel de
vidrio”, y este término ain hoy se halla en

Acegilladora para madera, con base de corta
ol IHD rrm.

uso. Actualmente se usan como abrasivos el
corindan y el carburo de silicio. Como bases
se toman papeles de distintas calidades, sar-
gas y otras telas. Los papeles de lija mas
baratos sirven Unicamente para trabajos li-
geros. Para madera no se prestan por su
poca duracion. Los papeles para lijar en
seco estan ligados con cols; los ligados con
resina sintetica son resistentes al agua y
por ende mas caros. La granulacién indica
el nimero de granos por unidad de superfi-
cie. El grano mas fino es el 000; el mas grue-
50, el 3.

GRANULAC &N LEJA APLICACION
40-60 gruesa formacién, eliminacién de restos de cola, laca y pinturas
80-100 mediana primera lijada de superficies cepilladas
120-180 fina tratamiento de superficies, lijada de enchapados
240-400 muy fina lijar sobre esmalte, operaciones especiales de pulir (sobre
todo lijada al agua)
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Pulidore angular can dizco de 175 mm.

Tambar de cinta esmeril.

Lijadora orbital gscilanfe de alta velocidad:
base de 82 = 152 mm.
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4.5.2. Herramientas eléciricas
para lijar

Pulidora angular para lijar con hojas circula-
res (120-175 mm de didmetro). Marcha en
vacio, aproximadamente 2000 r.p.m. Husillo
roscado para montar las herramientas.

Herramientas: disco de goma o plastico para
fijar hojas de lija con agujero central. Discos
de goma esponja para pegar hojas de lija
(distintos tipos de discos para lijar superfi-
cies planas y curvas).

Una taladradora de mano con las herramien-
tas correspondientes cumple el mismo fin,
En ese caso, los discos se fijan con su eje
en el mandril de |a taladradora.

El tambor de cinta de lija es una herramienta
practica para montar en el mandril de una ta-
ladradora de mano. Sobre el rodillo de goma
se colocan fajas de cinta de lija con diame-
tra interior correspondiente. Se fijan apre-
tanda fuertemente los platillos metalicos
contra el collarin del eje del tambor. Este
dispositivo es muy otil para lijar curvas, can-
tear y otros trabajos.

Lijadora nscilante, orbital, también en forma
de agregado a taladradoras de mano. Para
lijar con papeles rectangulares que se fijan
con grampas de presion en la placa de la li-
jadora. La placa hace peguefios movimien-
tos circulares {diametro de oscilacion apro-
ximado: 3,5-5Smm) con unas 6000 carreras/
min {las maguinas de alta velocidad alcan-
zan hasta 22 000 carreras/min). La lijada que-
da perfectamente plana. Sirve también para
tratar superficies.

Lijadora de cinta. La cinta de lija corre sobre
dos poleas, una de ellas accionada por el mo-
tor. Velocidad de la cinta aproximada: 500 m/
min. Generalmente con aspirador de polvo.
Con soporte se puede convertir en maquina
estacionaria.

Las lijadoras de cinta de mayor tamafio tie-
nen una aspiradora de polvo incorporada. La
lijadora que presentamos como ejemplo (an-



. i de aspira-
nta: 75 mm) tiene un tubo de ;

gy c: g:_.g| puede conectarse una aspiradora

* normal de hogar.

}"."\-'.:'-':J\." ik n 4

o, i a, esas ma-

' para trabajar en forma estacionaria,

:'J' quinﬂﬁ FH..";IdE" montarse sobre Lll:la bESIﬂ. con

~ |a placa que sirve de mesa hacia arriba.

También para estas mismas helrramientlas
aléctricas se provee COMO ACCESOrio una cin-
ta de lija de 50 mm de ancho. Para sU utiliza-
cidn en forma estacionaria, pI:.IEd'E'. ’fuarse en
la mesa con un estribo de sujeccion o man-
tarse en aparato base.

Asimismo la base puede instalarse como li-
jadora de mesa estacionaria, para trabajar
madera y materiales similares. El disco, con
los papeles de lija pegados, se acerca desde
afuera a la mesa del aparato base o se pasa
‘a través de la ranura de la mesa. Esta sirve
entonces para apoyar la pieza.

4.6. Herramientas para
limar y fresar

4.6.1. Escofinas y limas

“Escofinas; para desbastar piezas de madera
Curvas y contorneadas (deja la superficie as-

. pera). Los dientes puntiagudos estdn coloca-
dos “al tresbolillo”. Segin el nimero de
picados por centimetro cuadrado se distin-
Buen: picado 1 (grueso), picado 2 (mediano) ¥
picado 3 (fino). Las formas mas usuales son:
media cafia aplanada, media cafia y redonda.

Largos normales: 150, 200, 250 y 300 mr.

- Limas para madera. Se ysan especialmente
~ Para el acabado fino de objetos de madera.
No se llenan tanto de polvillo como las li-

- mas comunes, Tipo normal: media cafa, pi-
- Cado 2, largos de 200, 250 ¥ 300 mm.

mﬂlnta combinada: cepillo-fresa-lima.
| 290 dos limas (mediana y fina), con agujeros
. &0 el fondo de los dientes que impiden Ia
' ; i6n por virutas, Ademds: bastidor

f» Para cepillar y combinadg para
y limar, con. mango plegable,

Lijadore de cinta a banda: medida de banda:
A5 el om.

Horramienta cambinada: cepillo-fresa-ims,

= e "

La misma herramients, como cepifio.
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Tipos de lresas,

Escofing giratoria.

Fraza ge gisca,

Las escofinas giratorias se introducen con su
vastago en el mandril de una taladradora de
mang o de un eje flexible. Los discos para
escofinar (para dar forma a los trabajos de
madera) pueden utilizarse igual que los dis-
cos de lijar.

4.6.2. Fresas

Las fresas se consiguen de distintos tipos y
calidades. En las fresas de mango, la cabeza
y el vastago suelen ser de una sola pieza.
Para trabajos de fresado sencillos en madera
con taladradoras de mano v ejes flexibles de
hasta 3000 r.p.m. suelen ser suficientes las
fresas de acero de herramientas con dientes
gruesos, semigruesos y finos. Para arrancar
virutas mas gruesas aun existen fresas con
picadura de escofina {escofinas de vastagn).
Para fresados realmente limpios se necesitan
maquinas propulsoras de revoluciones mu-
cho mas altas {hasta 25 000 min). Para esos
fines sirven unicamente fresas de acero ra-
pido de alto rendimiento o revestidos de me-
tal duro. Estos suelen tener sdlo dos filos.
La forma de las fresas depende de su finali-
dad. La ilustracién muestra algunos de los
perfiles mas usados: a) cilindrico (para fre-
sar ranuras); b) fresa de cantear (revestida
de metal duro, se presta especialmente para
enrasar chapas de laminado plastica); c) fre-
sa para biseles (en este caso 119 también
las hay para otros angulos, por ejemplo 45°);
d) fresa para lenglietas v ranuras; e) fresa
para renvalso; f) fresa para mediz cana.

Las fresas de disco se utilizan por ejemplo
para fresar las ranuras para tapacantos con
nervio (ver pag. 95). Se fijan en un mandril
de sujecion y entonces pueden introducirse
en la pinza de |la maquina, igual que las fre-
5as de mango.

4.6.3. Rebajadoras

Las fresadoras portatiles de altas velocida-
des se apoyan sobre la pieza de trabajo ¥
entran en el material (bajande la maquina



impulsora) de arriba abajo. La harrarnienta
esta constituida por una fresa mtatwa,r De
acuerdo con las disposiciones def 5egundad
en vigor para las herramientas eléctricas, la
fresa en su posicién inicial tiene que estar
protegida contra un togue accidental. Para
tal fin, en la rebajadora que presentamos la
columna de gula (a la derecha en la figura)
tiene un resorte. Al soltar el tornillo estrella-
do de fijacién, el motor sube empujado por el
resorte, y entonces la fresa se halla dentro de
la placa de base. La profundidad maxima
puede dividirse en tres niveles (por ejemplo
iguales) por medio de los tres tornillos del
tope de profundidad. La gran exactitud de la
marcha circular de la herramienta, necesaria
para fresar, se logra por medio de una pinza
americana.

Para |la fresadora se ofrace una serie de to-
pes. En lugar del tope paralelo, reproducido
en la fotografia, para fresar a lo largo de un
canto rectilineo, se puede montar un tope
paralelo con graduacidn de precisién. El ro-
dillo de ese tope permite fresar a lo largo
de cantos curvos. Para fresar sobre cantos de
tablas se dispone de un tope angular. Unos
platillos copiadores permiten utilizar el apa-
rato para fresar letras, etc., de acuerdo con
un molde extendido sobre la pieza de trabajo.
La parte inferior de la fresadora esti consti-
tuida por el accesorio fresador. En lugar del
motor de la fresadora puede utilizarse una
Maguina impulsora automatica.

4.6.4. Tupi de mesa

En estas fresadoras, la maquina .impulsora

e halla debajo de la mesa de la cual sélo

le el rbol portafresas En el i
) : tupi
:- e observa en | figura pueden montarse

8 : de la rebajadora y la taladradora de

EUSiOn de seis velocidades '
" » automatica
as dos de 25 QQq r.p.m. en vacio), En este

: 0, la profundidad de fresado se cam-

Tupi de mesa.
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bia por ajuste vertical de la mesa. La re-
gla de tope tiene dos quijadas desplaza-
bles en sentido longitudinal (a lo largo del
tope) que, al ranurar, renvalsar y realizar
otros trabajos, donde la pieza durante todo
el fresado se apoya con un canto o plano
contra la regla, se hallan en un mismo plano.
Para fresar por sobre todo el espesor de la
pieza (ejemplo: para fresar un canto a medi-
da o enrasar una placa revestida de lami-
nado plastico), una de las guijadas se trae
hacia adelante y se ajusta de tal manera que
su superficie exterior s& halle en un mismo
plano con el circulo descrito por los dientes
de |a fresa. Entonces la pieza se apoya con
e| canto va fresado contra esa quijada.

Esta maquina sirve también para fresar pie-
zas con cantos curvos y copiar de acuerdo
con un molde extendido sobre la pieza. Para
trabajar cantos biselados con fresas cilindri-
cas, la mesa puede inclinarse hasta los 459,

4.7. Herramientas para escoplear

Los formones sirven para hacer ranuras, ems-
butir herrajes y hacer otros trabajos simila-
res; la hoja estd biselada por ambos |ados.

Para trabajos pesados hay también formones
con perfil rectangular (sin biseles), llamados
‘escoplos”. Se prestan bien para deshacer
uniones clavadas. El mango es de made-
ta dura o de plastico; los mangos de madera
tienen una virola de hierro adelante y atras
para que no se partan. Anchos mas usua-
les: 6, 10 y 16 mm.

Farmon,
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Gubias. Se usan para escoplear gargantas,
etc., y embutir herrajes redondos. Para asen-
tarlas se las pone sobre una base firme y se
pasa la piedra sobre el bisel. En lado hueco
(espejo) ha de asentarse con una piedra re-
donda o semirredonda.

Escoplo sesgado. Util para escoplear aguje-
ros. La hoja tiene un perfil rectangular (en
sentido vertical), por la cual el bisel es rela.
tivamente largo.

Gubia v escoplo,

Maceata. Suele tener forma angular, pero tam-
bién las hay cilindricas (100-150 mm de dia-
metro).

4.8. Herramientas para taladrar

4.8.1. Brocas, barrenas y similares

Broca de punta. Muy 0til para marcar per-
foraciones destinadas a pequenos tornillos
para madera. También se usa para abrir agu-
jeros correspondientes a perforaciones ma-
yores con el fin de facilitar 1a entrada de la
barrena mas gruesa.

Escariador. Tiene hoja con aristas. Para pun-
zonar puede golpearselo con el martillo
mientras se o hace girar. De la misma for-
ma pueden punzonarse |los agujeros para in-
troducir pequefos tornillos en madera dura.



Barrenas de mana. Con rosca (gusanillo) en
la punta gue termina en el filo. E_s una he-
rramienta destinada a perforar agujeros para
introducir ternillos y clavos en madera dura
y blanda. Como el angulo del filo es grande,
puede hender la madera. Por eso no &s con-
veniente usarlo sobre piezas delgadas y es-
trechas ni para taladrar cerca del borde de

las -tablas.

Broca espiral. Hasta 6 mm de diametro, se
usan las mismas que para trabajos en metal.
También hay brocas espiral con punta en for-
ma de tejado. Son especialmente indicadas
para perforar madera.

Las herramientas para montar en berbiquies
{ver pag. 36) tienen un vastago cdnico cua-
drangular (barrenas para berbigui). En oposi-
cién a ellas, las mechas con vastago cilin-
drico {para introducir en el mandril de una
taladradora) se llaman brocas {o barrenas)
para taladradora.

Barrena helicoidal suiza. Provista de gusani-
llo y filo como la barrena de mano. General-
mente con vistago cuadrangular.

Broca espiral para madera. Con centrador y
dos puntas laterales. Solo para usar en ma-
quina taladradora, por lo cual se entrega uni-
camente con vastago cilindrico.

Broca helicoidal (saloménica). Formas mas
usuales: modelo Douglas con espiral doble y
dos dientes desbastadores, de uso universal.
ll!ndefu Irwin con espiral simple, pero tam-
!:lén Con dos dientes desbastadares. Venta-
Jas de las brocas helicoidales: perforaciones
MUy prolijas con paredes perfectamente ci-
lindricas. Sirven también para perforar agu-

Ieros profundes en sentido tra
sversal y en
Madera de testa, ’

m Forstner. Con cabeza cilindrica ¥ Eu-
i corto. Son especiales para perforar
_ .- Ijlﬂrﬁs Clegos en madera de POCO BSpesor,
el mnt;tde la broca no debe atravesar
ras aplicaciones e iales: ta-

: -  especiales: ta
_hd"“ SBEUN patrones {por ejemplo: agujeros

Broca de punia y escariadar,

Broca ae cemntrar,

e, T N
“‘@Efﬁ- e

groca helicoidal con vastago cuadramgolar,
para berbiguf

&

droca tipo Forsther,
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Avellanadar caon fresa perforada.

Broca fresadora de punta.

Berbigui.

40

Sierra pata taladradora.

para tarugos o tacos), o eliminar nudos suel-
tos. La mecha Forstner trabaja muy limpio.
Menos recomendable es su uso para perfora-
ciones profundas en madera de testa, porque
las virutas cortas obstruyen facilmente el ca-
bezal.

Broca de tres puntas. Para perforaciones cha-
tas de diametros relativamente grandes en
sentido trasversal (no de testa). Si son para
usar en maquina taladradora, no deben tener
gusanille.

Avellanadores. Para embutir (avellanar} las
cabezas de tornillos fresados y trabajos si-
milares. Los mas comunes son: avellanador
fresador perforado v avellanador conico.

Brocas fresadoras. Con dientes sobre un filo.
Al hacer agujeros para abrir espigas con hro-
cas comunes, hay que practicar un agujero
iunto al otro. Sélo entonces se puede mover
la broca en sentido lateral para quitar el
puente. Con |la broca fresadora se abre un
solo agujerc que después se fresa en una
sola operacidn. Agujeros para espigas que
atraviesan toda la madera se pueden perfo-
rar con la broca fresadora de punta,

Sierras corona. Con vastago para el mandril
de una taladradora. Las hay de distintos ti-
pos. La de nuestra ilustracion posee un cuer-
po metalico en el cual se fijan hojas anula-
res de diferentes didmetros.

Topes de profundidad de taladro. Para fijar
en las brocas helicoidales y espirales. El ex-
tremo de la broca que sobresale del tope da
la profundidad del agujero.

4.8.2. Berbiquies y taladradoras

Berbiguies. Se llama carrera de un berbigui
al circulo que describe al taladrar el codo
con el mango. Tamafios usuales: carrera de
230 v de 260 mm. Tipo simple, sin carraca.
Los berbiquies con carraca facilitan el tra-
bajo en los rincones y otros lugares poco ac-



ihles donde no es posible aprovechar toda
~ _arrera de la herramienta. Mandriles: mor-
daza de dos mandibulas (principalmente para

ramientas con espiga cuadrangula_r], de
= mandibulas (también para herramientas
vastago cilindrico) o de _cuatrn mandibu-
|as (para véastago de cualquier forma).

4.!3. Taladro eléctrico

'El taladro eléctrico portatil no es para la
mayoria de los aficionados solo un aparato
~ que se emplea de tanto en tanto para hacer
 algin agujero en madera, en metal o en otros
. materiales, sino gue se constituye en la ma-
.~ quina impulsora para acoplar numerosos ac-
cesorios. Por esta circunstancia, cuando se
. yaya a comprar una de estas maquinas deben
" tenerse en cuenta los siguientes aspectos:

"Mitivn de percusién incorporade

. A fin de perforar agujeros para tacos en haor-
~ migon y piedra dura se puede agregar un
. dispositivo de percusién a las taladradoras
gue no lo tengan incorporado. Sin embargo,
s mas conveniente adquirir directamente un
taladro de percusién. Estos introducen la ba-
- rrena en oscilaciones axiales que trituran la

zﬂ'ﬂpusteﬁ:la linclusiones de guijarros en hor-
E Igon, etc.).

ran excedente de potencia

potencia eléctrica de entrada esta indi-
d en la placa de caracteristicas de la ma-
2. Ese valor ofrece al mismo tiempo una
Id dadla potencia mecanica suministra-

el eje. Una taladradora prevista para
| rendimiento de perforacion de 6mm en
€0 ¥ 16 mm en madera blanda puede usar-
ormalmente sin vacilar para taladrar esos
MEtros durante un tiempo prolongado. La
se torna critica cuando se agregan
AMientas de mayor diametro {por ejem-
: iIﬁl\!rrar Con una hoja circular de
mn - diametro en una taladradora para
* ~uanto mayor sea el digmetro de Ia
nienta, tanto mayor sera el esfuerzo de

R

rotacién gue deba efectuar el motor y tanto
mas facil sera el peligro de sobrecarga. Si
por afadidura se trabaja con una sierra em-
botada o mal triscada ¢ ladeada en demasla,
el esfuerzo puede resultar excesivo para la
maquina. Por eso, cuanto mayor sea el ex-
cedente de potencia, tanto menor sera el
peligro de sobrecarga.

La taladradora de percusion de dos veloci-
dades tiene una absorcion de potencia de
600 W y una potencia suministrada de unos
350'W (aproximadamente 0.5 HP) en servicio
permanente,

Interruptor térmico de proteccién contra so-
brecarga. Para protegerlas contra esos po-
sibles dafos, las taladradoras que usa el
aficionade deberlan poseer una proteccion
adecuada. Un interruptor térmico de protec-
cién contra sobrecarga, incorporado en la
maquina o el cable de entrada, es capaz de
interrumpir la corriente en caso de una so-
brecarga prolongada, impidiendo de esa ma-
nera que se quemen las bobinas.

Las taladradoras de percusidn asl como la
taladradora automatica poseen un emhbra-
gue de seguridad incorporade. En caso de
zobrecarga el arbol portabrocas se frena, y
el embrague patina mientras el motor sigue
marchando, E|l embrague de seguridad prote-
ge al motor y al engranaje contra averias por
sobrecarga.

Taladrg elecirico poriafil, de dos velocidades, can
regulador elecirdnico de régimen de marcha y aco-
plambants de seguridad.
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Taladra eféctrico portatil, de
seis velocidades; laps de
profeccidn abierta,

Régimen de revoluciones adecuado

Para taladrar madera, asi como para todos
los trabajos en madera (por ejemplo: serru-
char, cepillar y lijar con los agregados co-
rrespondientes), el nimero de revoluciones
ha de ser relativamente zlto {(aproximadamen-
te, 3000 r.p.m. en vacio).

Al taladrar acero y otros materiales duros,
en cambio, no debe sobrepasarse una cierta
velocidad maxima de corte, porgue las barre-
nas o brocas podrian recalentarse y perde-
rian el filo en poco tiempe.

Por esto, las taladradoras de mano utilizables
tanto para madera como para ACErD, Necesi-
tan dos o mas regimenes de marcha, o en
elias el nimero de revoluciones debe ser re-
gulable dentro de cierta amplitud. Una tala-
dradora de manao con engranaje reductor para
3000 y 1000 r.p.m. desarrolla en el régimen
minimo tres veces mayor potencia gue can
la marcha rapida. Esa méaquina es muy re-
comendable para uso multiple del aficionada.
Para fresados limpios se necesitan maquinas
con regimenes mucho mas altos. Para tal
fin, la taladradora de percusion 0178/65 tie-
ne, ademas de 4 velocidades en el extre-
mo del mandril, los regimenes de 18000 vy
25000 r.p.m. que se toman, mediante una
pinza americana, en el extremo opuesto de
la maguina.
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Por medio de tiristores®, el nimero de reve-
luciones de las taladradoras puede moadifi-
carse en forma continua entre cero (o una
velocidad mayor) y el valor maximo (regula-
cion continua electrénica de revoluciones),
La taladradora de percusion 0176/25 Metabo-
matic posee tal dispositivo de tiristores con
regulacion electrénica de revoluciones de-
pendiente de la corriente, Esa regulacion au-
tomatica mantiene practicamente constante
el nimero de revaluciones ajustado en el
disco selector, por sobre toda la amplitud de
regulacion entre marcha en vacio y carga ma-
Xima. Apretidndose el botdn del disco selec-
tor, se pasa de la marcha electrénica a plena
marcha de 3000 rp.m. (en el régimen supe-
tior) @ 1000 r.p.m. (régimen inferior). De tal
modo es posible elegir el namero dptimo de
revoluciones para cada trabajo y material.

4.9. Herramientas para
clavar y atornillar

En el taller doméstico se necesita disponer
de martillos de diversos tamafos: un martilla
normal de ajustador, de unas 500 g, como el
utilizado habitualmente en todo hogar. El
martillo de carpinters propiamente dicho di-
fiere un peco de la forma y pesa aproxima-
damente 300g. Posee un mango de perfil
ovalado y unos 30cm de largo, siendo en el
extremo trasero un poco mas gruese que en
el delantere. Para trabajos delicados (para
clavetear marcos de cuadros, cristales de
ventanas, hincar clavitos de hierro y laton,
etc.) se necesita ademas un martillito liviano,
de unos 100g. Es muy practico para tal fin
un martillo (martinete) magnético que retie-
ne los clavos, de mado que se puade trabajar
con una sola mano.

La superficie inferior del martillo se llama
tahla o peto; la superior, afinada, es |a pefia
0 cuna.

La cabeza del martillo tiene que estar muy
bien ajustada en el mango, pues si se halla
floja el trabajo se torna peligroso. Si el man-

* El tiristor es un tipo especial de transistor. (M.
del T.)



Martilla de carpiniera.

: "”}'p esta bien acufiado en la cabeza, ésta no
desprenderse, aungue el mango se aflo-
k. por mquedad de la madera. P_ara Elflﬂf:lzal‘
gl mango se golpea el extremo libre dg este
" fuertemente sobre el banco de trabajo; de
 npinguna manera hay que golpearlo con otro
" martillo. En el lugar de entrada del mango
" en la cabeza del martillo no debe formarse
~ pinglin reborde que impediria a éste seguir
. entrando en aquel.
~ 5j ya no fuese posible afirmar bien el mar-
~ tillo en el mango, o si éste se astillase o
| empezara a rajarse, hay que reponerlo. El
| mango no debe ser demasiado corto; es pre-
| ferible que sea largo, a fin de tener la opor-
% tunidad de cortarlo si fuese necesario. Se
- lima o cepilla el extremo superior del man-
: - g0 hasta que entre exactamente en el ojo
del martillo. Después se corta en la testa del
- Mango una ranura para |la cufa; es preferible
- que la cuna sea de hierro, aungue también
se la puede hacer de madera; en ese caso
conviene encolarla antes de introducirla.
ando haya secado la cola, se corta la ma-
sobrante en la cabeza con la sierra fina.

zon (embutidor); para hundir las cabezas
claves y hacer trabajos similares (por
mpio, aflojar un tornillo para madera).
.urta delantera de I3 punta templada es
Pang; si llegara a formarse una rebaba hay
QU quitarla con la muela. Para salir de
4I0 se puede utilizar un clavo grande al
58 le corta la punta ¥ se aplana con la

A2as; para arrancar clavos, aferrar alam-
Y otras piezas metilicas. Se llama ali-
5 .. Unas tenacillas metalicas de usos
1 _ :I|u= no deben usarse para cortar
= Nl alambres duros, pues se mellarian

ninguna manera, para tal fin,

se debe golpear con el martille sobre la ca-
beza o los brazos de |3 tenaza. Los filos me-
llados se afilardn dnicamente desde dentro.
Para cortar clavos, alambres duros, etc., se
usan alicates de corte derecho u oblicuo o
universales.

La punta de un destorpillader {atornillador)
deberia coincidir lo mas exactamente posible
con las dimensiones de la ranura del torni-
llo. Si la punta es demasiado angosta o del-
gada, se atraviesa en la ranura y puede las-
timarla; si es ancha y sobresale de la cabeza,
puede deteriarar la superficie de la pieza de
trabajo. La punta tiene gque mantenerse en
angulo recto con la cafa del destornillador
y tener aristas vivas.

La tarea de atornillar puede facilitarse con
un atornillador giratorio automatico.

!na herramienta auxiliar practica para colo-
car tornillos es el accesorio, que se introdu-
ce en el mandri| de una taladradora de mano.

Acaplamienta g8l accesorio atornillador.

Con este aparato, representado en la fotogra-
fia, se pueden atornillar en madera blanda
tornillos de hasta 3,5mm de diametro sin
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Frenss ge iornlio.

Prensa de maders.

Espdtula denfada,
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taladro previo (tornillos de hasta 55mm de
diametro y madera dura necesitan la per-
foracidn previa).

4.10. Herramientas para
sujetar y encolar

Prensas de tornillo (prensas rapidas, carce-
les). Sirven para mantener apretadas y uni-
das las piezas de madera al encolarlas; tam-
bien pueden utilizarse para sujetar piezas
durante el trabajo. El braza mdvil se traba
en la barra al apretarse el husillo roscado
contra la madera. Son usuales largos (tiles
ce 100 hasta 2 500 mm y anchos (segln el ta-
mano y tipo de |la prensa) de 50 a 120 mm.

Las prensas de més de 400mm de largo
util se llaman cdrceles. Para mantenerlas en
buen uso no deben apretarse con demasiada
fuerza (utilizando pinzas, etc.) y las partes
brillantes deben limpiarse y engrasarse de
tanto en tanto.

Las prensas de madera sirven para efectuar
presiones menores. El brazo mavil posee una
mordaza que es presionada por un excéntrico
contra la pieza sujetada. Esta prensa tiene
la ventaja de no dejar marcas.

Grampas o grapas. Para encolar |listones
delgados sobre una tabla o trabajos simila-
res. Esas grampas se abren con una pinza
extensible y luego se aplican a las partes
por encolar,

Aros y grampas de inglete para unir y apre-
tar ingletes al encolar, Los aros se aplican a
mano; las grampas, con una pinza extensible,

Espatula dentada, metilica o de material
plastico. Herramienta para aplicar cola fria
o aglutinante sobre grandes superficies. Para
aplicar los aglutinantes convienen las espa-
tulas metalicas.



amientas para

s tamiento de superficies

lr.ulﬂ' de alisar las superficies de ma-

.:.. 'ﬂs con EI (:Epi"u dE alisar ¥ Ia‘

—eausta _antafio habituales— han sido reem-
je cinta.

utn, las herramientas para alisar son ac-
imente de importancia secundaria.

de alisar. Cuchilla con filo recto que
con una cufia de tornillo. La posi-
i6n de la cuchilla se acerca un poco mas
 1a vertical (angulo de corte mayor) que en
cepillo comin.

gueta. UOfil para alisar y quitar capas de
~ pintura y barniz viejas que no salen con re-
- movedor. S6lo para madera dura (tratandose
de madera de coniferas, por ejemplo, la ras-
queta atacaria Unicamente al leno tardio,
mas duro, mientras que el lefio temprano,
do, sdlo recibiria una fuerte presion).
rmas mas usuales: rectangular, hueca {un
do concavo, el otro convexo) y curvada (en-
zes se |lama moldurador).

lugar de las rasquetas se usan también
tadores (raederas) con cuchillas cambia-
- bles que se pueden afilar. A diferencia de
'rliquetas trabajan a empuje.

405 aparatos eléctricos utilizados para el tra-
amiento de superficies ya han sido mencio-
05 en el capitulo “Herramientas Yy apara-
105 para lijar". Lo mejor para esos trabajos
S 12 lijadora de disco o un taladro de mano
. _]-Il:lurg acoplada. También pueden utili-
e las lijadoras de cinta, pero requieren
“=La en su manipuleo, porque un leve la-

la banda de lija ya es suficiente para

ext

§ WEtria Eﬂh la superficie, cuyo tratamien-
= ¢ S€ hace entonces muy dificil. Lo
tl:mde decirsq de las lijadoras angu-
id Em:llmr. con disco agregado. Las puli-
g ares con almohadillas de fieltro,
oy piel de corderg montadas sobre los

fieltro, esponjas para pulir y discos

de fieltro, se prestan muy bien, en cambig,
para diversas operaciones de pulimento, abri-
llantado y acabado en general.

Para los trabajos de alisar mas delicados se
utiliza un taco de corcho o madera de alamo
o tilo, si es posible cubierto de fieltro. El cor-
cho liviano se amolda muy bien a la mano,
pero apretado demasiado puede adaptarse
a posibles irregularidades de la madera, de
modo que ya no se obtiene una superficie
perfectamente plana.

Para el tratamiento de superficies se usaran
unicamente papeles de lija con granulacio-
nes finas.

Pinceles de virola y ligada (brochas). Cuando
se van acortando por desgaste, se suelta la
ligada y se vuelve a atar mas atras de modo
que las cerdas sobresalgan adecuadamente.

Por gltimo, la ligada se quita del todo. Se
distinguen par ndmeros (tamanos 2-12 igual
a diametros de 20-45 mm).

Pinceles para esmalte (chatos) con cerdas
blandas.

Pinceles para pintura al encausto con virola
de plastico (no deben tener partes metali-
cas). Cerdas de fibra vegetal.

Espatulas con hoja de acero y empunadura
de madera. Se usan para raspar pintura y
muchos otros trabajos similares. Espatulas
cuadradas de 8 a 26 cm: utiles para aplica-
cion de enduide (emplaste) a grandes super-
ficies. Para superficies menores se ofrecen
las espatulas japanesas especialmente elds-
ticas.

Si hubiese necesidad de aplicar pinturas y
lacas al duco, en |ugar del pincel se utiliza
una pistola. El equipo modelo (pig. 46) con-
tiene una pistola de aire comprimide pa-
ra pintar al duco, El aire comprimide de
aproximadamente 5 bar es producido por el
compresor agregado.
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Pisfale e aire camprimido pare pintar &l duco.

Con |a pistola de pintar pueden aplicarse to-
das las lacas y pinturas comunes (también
de dispersidn), asi como materias de conser-
vacion, ete.

4.12. Cuidado de las herramientas

Las buenas herramientas reguieren un cierto
cuidado. Sdlo asi tendran larga vida v esta-
ran siempre disponibles. No menos impor-
tante es que se guarden en forma esmerada
y funcional. Sobre todo las herramientas de
corte exigen un tratamiento cuidadoso para
no mellarlas y tornarlas indtiles antes de
tiempo.
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Las partes de acero blanco de las herramien-
tas deben engrasarse para que no se oxiden,
El aceite mancha la madera; de manera que
hay que limpiar las partes aceitadas antes
de tocar con ellas la madera, Da buenos re-
sultados el cubrimiento de |as herramientas
con una delgada capa de cera. La cera no
deja manchas en la madera.

4.12.1. Hojas de slerra

Las hojas de las sierras se embotan con el
usa. Cuanto mas dure y resistente resulte
el material, tanto mayor es el desgaste de
la herramienta. Las hojas desafiladas ya no
cortan bien; el corte sale desprolijo. Por eso
hay que afilarlas a tiempo.

Las hojas triscadas poco a poco pierden el
paso correcto v hay que volver a triscarlas.
La madera que se corta debe estar despro-
vista de cualquier objeto metalico (clavos,
etc.), para evitar el probable chogue y rotura
de los dientes de sierra.

En las hojas de sierras circulares de mano
pueden aparecer con el tiempo diferencias
en las alturas de los dientes, a causa de los
reafilados; en estos casos la hoja tiende a
“saltar". Por eso, antes de triscar y afilar,
hay que ajustar la altura y forma de los dien-
tes para gue sean todos iguales.

Para rectificar, triscar y afilar, las hojas se
sujetan en una entenalla. Las hay de madera
para montar en la mordaza o en |3 prensa de
un banco de carpintero. (Como se ve en |a
fotografla, también pueden utilizarse dos lis-
tones de madera.) Las entenallas de hierro
se atornillan al banco de trabajo. Si no se
tiene entenalla ni banco de carpintero, pue-
de sujetarse la hoja entre dos listones toma-
dos con prensas de tornillo.



5i fa allura de las diantes es irreguwlar, hay que rec.
titicar T3 hoja anles de friscar v de afijar.

Para rectificar se pasa primero una lima no
muy basta (sin mango) en sentido longitudi-
nal y horizontalmente sobre los dientes hasta
que todos tengan la misma altura. Después
se les da la forma conveniente con una lima
triangular.

Para triscar, los dientes se doblan, con un
triscador (trabador), alternativamente a un la-
do y otro mas o menos a Y2 de su altura y
a una distancia que no debe superar la mi-
tad del espesor de |a hoja. Primero se dobla
cada segunde diente al mismo lado v des-
pués los intermedios al otro lado. Si se tris-
ca demasiado, quedard una arista de madera
en el centro del corte. Si la traba es asime-
trica, al cortar la hoja se desviara hacia un
costado,

Los dientes de las sierras de mano suelen
tener un &ngulo de fila de 60°. Por eso, el 4n-
Eulo de afiladura entre la cara de atague y el
loma del diente también es de 60°. Para
afilar se usan limas triangulares para sierras
con cantos agudes. Como éstas tienen un
angulo de flancos igualmente de 60°, pueden
ﬂD!marse de tal modo que con cada pase
quitan la misma cantidad de material de la

A

carrectn \ /:1: orrec >/

X )

Modo de triscar las sierras.

Angulas en la hoja de slerra.

Segur limando en contra
de {a

cdirpcoidn e Ampue ‘

Modo de afifar con (ima trianguiar.

cara de ataque y del lomo, La lima ha de
ser |levada en sentido exactamente perpendi-
cular a la hoja. Se trabaja en sentido opues-
to al empuje de la sierra. El dibujo muestra
cémo se sujeta la hoja. Se empieza en el
extremo derecho. Se trabaja diente tras dien-
te con el mismo nimero de pases de igual
intensidad. Asi se forma una pequefa rebaba
en las puntas que aumenta aun el poder cor-
tante de la sierra.
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Las hojas embotadas de sierras circulares se
reconocen por las puntas brillosas de los
dientes. Estos se calientan con la friccion,
y el rendimiento de corte disminuye notable-
ments; es cuando uno se siente tentado a
compensar la deficiencia apretando mas
fuerte la pieza contra la sierra, lo que facil-
mente puede sobrecargar el motor. Por esto
es importante afilar 1a hoja a tiempo.

Las hojas de sierras circulares con dientes
suecos, de lobo, inclinados, etc. (ver pag. 28)
se afilan en la cara de ataque de los dientes.

Para tal fin se necesita una afiladora con un
disco para afilar sierras (ver perfil del disco
¥ posicidn, abajo a la izquierda). En la afila-
dora para hojas de sierra {(modelo, abajo), el
disco estd un poco apartado del centro de

Alfladora de hajas de
ciarra,

Ei la muela de afilar

pil]

zg aleja un poco dei =

céntro de fz hoja, se . [f25

conseryd &f dngule de Th AR
. 4

atague. =

)
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la hoja; de esta manera se mantiene el angu-
lo de viruta. Para afilar hojas de dientes in-
clinados finos hay que practicar en el disco,
con una piedra de rectificar, un angulo tal
que su perfil (en el borde) coincida méas o
menos con |la forma de los huecos entre los
dientes.

Hojas de sierras circulares con dientes fre-
sados a encia, con limitacién de viruta, se
afilan en el dorso del diente. Para esto se
necesitan maquinas especiales. Con la afi-
ladara citada y un accesorio, también esas
hojas pueden ser reafiladas por uno mismo.
Tal como se ve en la dltima ilustracion (aba-
jo, derecha), la circunferencia del disco se
adapta a la forma del dorso del diente y de
esta manera se preserva la “limitacion de vi-
ruta” en aproximadamente 08 mm.

Afiladora de hojas oe Sifrfa can 2ocesang nacd aian-
tas frasados o encia.

pula del loma
.__.-‘

lirmitacian ’

rla I wiruta:

P
28 min

rENNrg
s owirulas

Las hajas de dientes grandes a encia se afilan an el
.l'_]t?_m-::; dgel grende. La muela se adapta al contarng ded
anie.
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2.2. Cuchillas de cepillos,

silladoras y formones

: cuchillas para cepillos y formones pue-
) afilarse en el disco de una afiladora o
una lijadora de cinta. Los formones ade-
s, se afilan muy bien en la placa de una

dora oscilante.

filo mellado tiene que desfilarse {faug-
) primero hasta que hayan desaparlem-
todas las mellas. Para tal fin se mantiene
erramienta en angulo recto sobre el disco

a cinta,

i un angulo de filo de 25° (ver pag. 3l)
argo del bisel equivale a dos veces el es-
ar de la herramienta. 5i el bisel es muy
o (o sea el angulo de filo demasiado ab-
3), la herramienta no corta; solo empuja
madera. 5i el bisel es demasiado largo
fulo de filo demasiado agudo), la herra-
hta se embota rapidamente.

ifilar en la superficie lateral de un disco,
la mesa de una lijadora de cinta o en la
a de una lijadora oscilante, el bisel se
na (si la herramienta se lleva correcta-
ie). Mas si se apoya el bisel sabre Ia
unferencia de la muela de una afiladora,
woduce un vaciade hueco, tanto mas fuer-
uante menor sea el didmetro de la muela.

leve vaciado ofrece 1a ventaja de que
iBframienta puede reafilarse varias veces
una piedra de repasar. Un vaciado de-
lado pronunciado debilita el filo que se
de romper ficiimente,

filadora {derecha), con dispositivo para
ir cuchillas de cepillos y formones, pre-
a automaticamente el angulo de filo. La
tiene por el lado derecho una mue-

a de Copa sobre cuya oblicuidad
353 la herramienta con movimientos pen-

lo tanto, el bisel no se afila can
0, 5ino plana.

Para afilar en la cinta de lija, se apoya el
bisel de |a cuchilla bien plano sobre aquélla
0 -8i existe- sobre la mesa de la lijadora de
cinta. Se afila en el sentido de la marcha
de la cinta. También en este caso se obtiene
un filo plano.

Si las herramientas se calientan demasiado
mientras se afilan, pierden el temple. A ma-
yor velocidad de rotacidn de la muela, o cin-
ta, y a mayor presion sobre la herramienta,
mayor sera también el calentamiento por
friccion. En las afiladoras de mano, se hara
girar la manivela mas lentamente para evitar
ese efecto. Las afiladoras con motor, en cam-
bio, no suelen ofrecer ninguna posibilidad de
regular las revoluciones; por esto se apreta-
ra la cuchilla muy levemente. Apenas se ca-
lienta, hay que enfriarla en agua fria.

Durante el afilado del lado del espejo de la
cuchilla se forma una rebaba que debe elj-
minarse. La piedra de asentar usada para tal
fin se humedece con agua, aceite o quero-
sene, segun las indicaciones del fabricante.
Primero se apoya en farma plana la cuchilla,
por el lado del espejo, sobre la piedra para
asentarla mediante algunos movimientos cir-
culares. Entonces el resto de |z rebaba se
doblara hacia el lado del bisel, de modo que

S TT

Afiladara con sccesorio para cuchillas da capiiios v
formones,

ToA



hay que asentar este lado también. Para tal
fin, se apoya el hierro, observando el angulo
de filo (unos 25°) sobre la piedra y se mueve
con movimientos de vaiven y circulares. Asi
e asientan alternativamente el espejo y el
bisel hasta que haya desaparecido la rebaba
(probar con la punta del pulgar). 5i hubiera
todavia un Oltimo resto de rebaba, el filo se
frota levernente contra la testa de un trozo
de madera dura.

Las cuchillas de cepilladoras eléctricas sue-
len tener un angulo de filo de 45°, Estas pue-
den reafilarse perfectamente en maquinas
especiales, Para |la afiladora de sierras aqui

estd perfectamente plana en la cara frontal,
se afila en ésta. Para que el perfil de la pun-
ta resulte bien circular se gira la herramien-
ta lentamente sobre su eje longitudinal. Las
brocas de punta deben tener ésta en forma
levernente convexa. Para lograr esto, se hace
subir v bajar el otro extremo de la herra-
mienta mientras se la hace rotar por su eje.
En las agujas de trazar, en cambio, un filo
levermente hueco puede ser ufil. Se afila so-
bre |a circunferencia de la muela de una afi-
ladora, apoyando la aguja en forma plana y
naciéndola girar sin subir y bajar el otro ex-
trema.

Afilzdors con accesorin sooplsde pera Sfilar cuchillas
de maguinags-herramientas.

mostradas hay un accesorio gque permite afi-
lar cuchillas de hasta 220 mm de largo, ade-
mas de cuchillas de cepillos de mano y for-
mones. Este aparato tiene una muela en
forma de copa sobre cuya oblicuidad se pasa
el filo de la herramienta, con lo que resulta
plano, no vaciado hueco.

4.12.3. Puntas de marcar
{agujas trazadoras) y punzones

Estos instrumentos pueden afilarse en Iz
muela de una afiladora (contra la direccidn
de giro) o en la cinta de una lijadora {en di-
reccion de la marcha de ésta). Si la muela
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Lux punias de agujas de marcar ¥ de punzones se
afilan moviéndolas lenfamente sobre su @jo.

4.12.4. Aternllladores

En los atornilladores, como en las hojas para
atornilladores eléctricos y aparatos atornilia-
dores que se introducen en el portabrocas de
una taladradara de mano, cuanda sé procede

E'Un Afilade correcto de
. la punta de un ator-
] niffador.



r tornillos de cabeza ranurada,
mantener un angulo recto con el
jago y tener cantos vivos. Tal como lo
ectra el dibujo, el extremo del atornilla-
" ha de estar acodado y afilado paralela-
te al eje longitudinal del vastago (es de-
- no en forma de cufa).

_1:_:'-_5. Rasquetas

a rasqueta no corta (como una cuchilla de
pillo 0 un formon), sino que la leve rebaba
r ambos lados de los cantos raspa la ma-

::mpuar &/ ?:eniadm: sobre ef filo de ig ras

. Antes de aplicar la rebaba, los cantos
Bitudinales de la rasqueta se liman en 4n-
€10 con una lima plana. Después los
o= SE repasan con la piedra de suavizar
€ndo movimientos circulares hasta que

~Gesaparecido todas las limadas. Al
uavizan alternativamente los cantos
05, hasta que la rebaba haya desa-
d0 por completo,

la l;:hal:la de cortar, se coloca Ia
G- ~oore 1a mesa de tal modo que so-
canto longituding| y después, con
asentador (una chaira, una vie-
Eﬂnsmhs cantos redondea-
=€ Una sola pasada, apretandg
desde g| angulo delanterg

de la rasqueta hacia el propio cuerpo. Si
la rebaba ha de ser fuerte, la operacion se
repite una o dos veces,

4.12.6. Cepillos de mano

La planta (base) del cepillo siempre tiene
que estar limpia, perfectamente plana y le-
vemente aceitada. Las manchas de cola y
resina tienen que eliminarse en seguida. Si
la planta ya no es del todo plana (se desgas-
ta mas delante del hierro que detras), la su-
perficie cepillada también resultard irregu-
lar. Entonces hay que rectificar el cepillo:
se retira la cuchilla unos 10 mm vy se la acu-
na en esa posicién. Para rectificar el cepillo
no hay que sacar la cuchilla, porque al intro-
ducirla después, aquél podria volver a defor-
marse. Luego se apoya el cepilla con la plan-
ta sobre una hoja de papel de lija (de granu-
lacién 80, aproximadamente), fijada en ung
superficie perfectamente plana vy se lija con
movimientos de vaivén hasta que las marcas
de la lijada en la planta sean homogéneas.
Los lugares brillosos que quedan en- la planta
indican que alli todavia no se ha alisado su-
ficientemente la madera.

La planta deberia estar siempre levemente
aceitada, sobre todo cuande se procede 3
cepillar maderas resinosas.

4.12.7. Martillos

La cabeza del martillo tiene que mantenerse
firme en el mango; caso contrario el trabajo
s& vuelve peligroso. Si el mango estd bien
acunado en la cabeza, ésta no debe despren-
derse, aunque el mango se afloje por secarse
la madera. Para afianzar el mango, se golpea
el extremo libre de éste fuertemente sobre el
banco de trabajo. De ninguna manera hay
que golpearlo con otro martillo. En al punto
de entrada del mango en la cabeza del mar-
tillo no debe formarse ningdn reborde que

impediria a la cabeza seguir entrando en el
mango.
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Si ya no es posible afirmar bien la cabeza
en el mango, o si éste se astilla o empieza
a rajar, hay que reponerlo. No se debe tomar
el mango demasiado corto; si es muy largo
siempre se puede cortar algo. Se lima o ce-
pilla el extremo superior del mango hasta gue
entre exactamente en el ojal del martillo.
Desnués se corta en la testa del mango una
rahura para la cufa, preferiblemente de hie-
rro: aungue es comuln hacerla de madera, y
en ese caso conviene darle un poco de cola
antes de introducirla. Cuando la cola se se-
ca, con |a sierra fina se corta la madera so-
brante en la cabeza.

4.12.8. Tenazas

Si las tenazas se aflojan en la articulacién,
pueden arreglarse dando un fuerte golpe so-
bre el perno manteniendo a este apoyado
sobre una base dura.

4.12.9 Pincelas

También los pinceles exigen una cuidadosa
atencion.

Los pinceles usados con pintura al dleo se
lavan con aguarras, los usados para laca y
esmaltes, con el solvente que corresponda
o con benzol, y luego se agitan (haciendo gi-
rar rapidamente el cabo entre las palmas de
las manos). Si fuere necesario se lavan des-
pués con agua tibia y jabén y se sacuden
nuevamente. Es conveniente colgarlos para
gue se seguen bien,

Loz pinceles se guardan sin apoyarlos sobre
las cerdas, Lo mejor es envolverlos en plas-
tico para protegerlos contra polvo y suciedad.
Los pinceles para pinturas al dleo que tienen
uso constante se guardan mientras tanto en
un recipiente con agua; los pinceles para
laca se depositan en una mezcla de aceite
de linaza y aguarras por partes iguales; las
cerdas no deben tocar el fondo del recipien-
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te. Conviene que éste tenga una tapa perfo-
rada para poder pasar el cabo del pincel. Si
se perfora el cabo v se atraviesa con un cla-
va, el pincel puede colgarse sin que togue
el fondo del recipiente.

Las pinceles pare piniuras al fleg, de wss nanstante,
se mantlenen sumergloos en agua.

4.13. Eleccion de las herramientas
para el tallar doméstico

Mo puede hacerse una recomendacidn gene-
ral en cuanto a la adquisicion de las herra-
mientas necesarias para realizar trabajos de
carpinteria en un taller casero, puesto que la
eleccidn depende del tipo de labores que
el aficionado deses encarar.

Si realmente se quiers efectuar tarea técni-
ca, en primer |ugar se debe posesr un con-
junto minimo pero importante de herramien-
tas manuales, sin las cuales no se podran
obtener resultados satisfactorios aungque se
dispusiera de un equipo mecanico (maqui-
narial con accesorios o aparatos eléctricos
aspacializados:



zar (marcar):

(punta trazadora)

as de media cafa, corte 1y 2
2 media cana, corte 2

eta de madera
‘clavar:

llo de carpintero 300 g
tillo pequefo 100 g

a atornillar:

‘sujetar:

hsas de tornillo medianas
2nsas de tornillo pequenas
Encolar:
ula dentada

para cola

tratamiento de superficies;
lijar

,;_ latic de las herramientas:
- IZar o asentar

mones de 6, 10 y 16 mm de ancheo

rnillador pequefio, mediano y grande

En cuanto a la adguisicidn de aparatos mo-
torizados para trabajar madera conviene re-
flexionar si se desea montar el equipo en
forma de accesorios a una méaquina impul-
sora (taladradora) o si se prefiere disponer
de herramientas eléctricas especializadas
para poder hacer las distintas operaciones.

Como maquina impulsora para los accesorios
conviene un taladro o taladradora de percu-
sibn con engranaje reductor (ver pag. 42).
Para fresar se necesita una maguina impul-
sora de por lo menos 20 000 r.p.m.

Las taladradoras (como la mayoria de las he-
rramientas eléctricas) tienen un motor uni-
versal. Esps motores son bastante ruidosos,

Para accionar los aparatos mencionados, que
también pueden instalarse en forma fija, se
ofrece el moter de mesa (ver figura pag. 54), Se
trata de un motor de induccion (con induci-
do en corto circuito). Su marcha es casi si-
lenciosa. No posee colector ni escobillas de
carbon, por lo cual no puede provocar radio-
interferencias. Mediante una correa en V.
la velocidad del arbol de trabajo puede ajus-
tarse a 5 velocidades entre 1 100 v 7 800 r.p.m.;
¥ por medio de una trasmisién especial, a
velocidades entre 540-780 r.p.m. y 11 300-
16 000 r.p.m,

Las maguinas mas importantes para trabajar
madera (agregados a las méaquinas impulso-
ras 0 como herramientas independientes) son
la sierra circular portatil y la lijadora oscilan-
te. La sierra circular deberia tener una pro-
fundidad de corte de por lo menos 35 mm.

Muy conveniente (para ranurar ¥ renvalsar)
&5 una sierra circular con discos para hoja
oscilante (como por ejemplo, los accesorios
que cumplen esta funcidn). Para esos traba-
jos se necesita ademdas una hoja de dientes
inclinados finos,

Para trabajos prolijos en madera, como de

ebanisteria, es imprescindible una sierra cir-
cular de mesa con un sélido tope longitudinal;
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por ejemplo |la magquina que se observa (en
pag. 24) o el aparato base (figura, abajo).

También para estos aparatos se ofrece un
juego de dientes conicos [discos para hoja
oscilante). El| aparato base puede instalarse
no solo como sierra circular, sino también
coma taladradora de mesa y como lijadora de
mesa, etc. Con el equipo de tornear, el apa-
rato base se convierte en torno. Para trabajos
de marqueterfa, se puede montar el acceso-
rio correspondiente en el aparato base.

Otras magquinas recomendables para traba-
jos en madera serian: un cepillo {agregando
el correspondiente accesorio o una de las sie-
rras de punta), una pequefia acepilladora o
planeadora {ver pag. 33) y una lijadora de
cinta para lijar superficies mayores.

Un wvalioso complemento para el taller do-
mestico es, por supuesto, una sierra de cinta
{sierra de cinta accionada por una de las
maquinas impulsoras con motor de corriente
alterna monofasica).

Quien desea fresar necesita una rebajadora
0 accesorio accionado por la maquina de seis
velocidades o un tupi. El tupi admite como
magquina impulsora el motor de la rebajadora.

Para el cuidado de las herramientas es in-
dispensable una afiladora o el portamuelas
accionado por alguna de las maguinas im-
pulsoras,

Para afilar hojas de sierras circulares, cu-
chillas de cepillos y cepilladoras y formanes
existen afiladoras especiales con el agregado
de los correspondientes accesorios.

-

Motor de mesa con fresmisign; amplitud de régiman
de trabajo: 540 a 1 600 r.pam.

Apargto baze instalado como sierra circwiar de mesa,
L J




=::'. llama marear la operacion de dibujar so-
 bre la madera los contornos de acuerdo con
Ejns cuales serd cortada. Luego sobre el tra-
se hace el dibujo exacto de las lineas

| escala segin las cuales se asierra, cepilla

'?ﬁmplea.
Para marcar se utiliza un lapiz grueso no

lado duro. Para trazar la medida defi-
5@ usa un lapiz mas duro con buena

%E:tmudn con la punla de seero.
e

punta o una punta de trazar; también son
atiles las leznas y los punzones, Para trazar
se mueve el instrumento marcador junto al
borde de la regla o escuadra (para embutir
herrajes, al borde de éstos). Los |apices de
tinta y los boligrafos no son recomendables
para realizar el trazado porque si las lineas
se mojan dejan manchas casi imbaorrables
en la madera.

Cuando se marca se tratard de evitar en lo
posible los lugares defectuosos de la made-
ra (nudos, rajaduras en los cantos de testa,
etc.). Marcando sobre madera maciza se da
una tolerancia de 1cm en sentido longitudi-
nal y algo mas en el trasversal. Las chapas
de madera terciada v de fibras prensadas se
cortan desde un principio a la medida exacta.

Es condicién previa para el trazade preciso
del largo v ancho de una tabla (a la medida
definitiva) que exista un ecanto angular per-
fectn, o sea la interseccion entre dos planos
perpendiculares. Primero se trabaja ese can-
to de angulo recto con serrucho v cepillo, y
s& marca con un signo. Se entiende que ese
canto tiene gue ser perfectamente recto; es-
to se verifica observandolo a lo largo o apli-
canda una regla.

WMarcacitn del karde canfeadn.
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Con ayuda de la escuadra se puede trazar
después el largo de la tabla en angulo recto
con el canto angular. Si se piensa cortar la
tabla a inglete, se usa la escuadra de inglete
o el saltarregla; éste permite trazar cualquier
angulo.

A poca distancia de un canto ya cepillado se
pueden trazar lineas paralelas con lapiz des-
lizando el dedo mayor o anular a lo largo del
canto., Si se desea trazar lineas a mayor dis-
tancia del canto, se emplea el metro.

Mo obstante, un trazado exacto paralelo al
canto se obtiene unicamente con un gramil.
Aunque éste tenga una escala milimétrica
o conviene confiar exclusivamente en ella.
Para mayor seguridad, se hace primero un
trazado provisional y se vuelve a medir. El
tope del gramil se apoya firmemente contra
el canto de la madera, se inclina levemente
en direccion del traze y =e desliza a lo largo
del canto.

Las lineas rectas, no paralelas al canto an-
gular, =& trazan con la regla.
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A Trarada paralsn & wo caslo cepiliada
8, Trazado con el mekra,
. Trazada con e gramil.

0. Trazade de arcos can compds de vara improvisado,

»
Farmea de marcar (a5 pieras que 58 Carrespanden.



< arcos de circulo se trazan
de punta seca. La medida del
‘mide directamente sobre el metro.
zar ::In:ul:m mayores, se usa el com-
a con puntas méviles. Si no se dis-
se puede usar un listén de made-
-uja de trazado sustituye entonces
unta de centraje, v otra aguja o un
: htmdum en una muesca o perfora-
Elistﬁn para trazar el circulo.

que forman un mueble, un marco,
‘marcarse con la figura de un

que concuerden luego los la-
ondientes cuando se procede al

5.2. Aserrar
5.2.1. Generalidades
Sélo con una hoja de sierra bien afilada vy

triscada se logra un corte limpio. Cuando

empiezan a brillar las puntas de los dientes,
hay que pensar en afilar la hoja. Debido a
que el triscado suele reducirse con el tiem-
po, los dientes ya no corren libremente. Una
hoja en estas condiciones ya no permite cor-
tar con precision segun el trazado. Recordar
gue antes de afilarla hay que friscarla.

o)A

sonranta

Trazaca

@ﬁ&@'@'@'@ﬁﬁ@'%&-ﬁﬁi@@-@
EEE e e
SR S R e
SEE SR SRS ST RS s
s R S
e R

Aserrado correctas
fuera gel lrarada, an
I3 madera sabrania,

La hoja de sierra siempre tiene un cierto an-
cho de corte. Por esta circunstancia para
cortar la madera a la medida justa no se
debe aserrar exactamente sobre la linea tra-
zada. Se debe cortar al costado de ella {en
la madera de desecho) de tal manera que
apenas se la vea. Si luego hay que cepillar y
lijar, se deben dejar las tolerancias necesa-
rias, por supuesto.

Segun la nomenclatura técnica se entiende
por:

tronzar = cortar tablas y listones a longi-

tud (trasversal a la fibra)
partir = cortar a anchura (con la fibra)
calar = cortar en arco

contornear = cortar lineas sinuosas
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Fara tronzar conviene fijar las tablas en la
mesa de trabajo o en el banco de carpintero.
En la mesa es suficiente un listén de tope
sujeto con prensas de tornille, claves o torni-
llos. Tarmbién se sujeta la tabla directamen-
te con prensas de tornillo sobre la mesa, de
tal mode que sdlo sobresalga el extremo gque
ha de cortarse. Ese extremo mientras se cor-
ta debe retenerse con la mano para que no
se astille el canto de la tabla con los ditimos
golpes de la sierra.

Por la misma razdn hay que colocar |a tabla
de manera que los dientes de la sierra corten
los anillos anuales en sentido trasversal (mi-
rando hacia el canto de testa). La figura
muestra el corte trabajando con la sierra cir-
cular de mane. La hoja gira en sentido con-
traric a las agujas del reloj, v los dientes
cortan [a tabla desde abajo. Cuando se em-
puja la sierra en direccion de la flecha y los
anillos anuales estadn orientades como en la
figura de abajo, la madera puede astillarse
en el punto marcado con una flecha mas
facilmente que si los dientes cortan los anj-

Lnz dientes deben coffar 2 fos anidios en
sentidn frasversal

incorroets

llos en sentido trasversal {(coma en la figura
de arriba). El mismo procedimiento debe
emplearse cuando se usan sierras circulares
fijas y zierras de mano, con la diferencia de
gue en esos casos los dientes vienen de arri-
ba y la curvatura de los anillos tiene que
orientarse hacia abajo (como en la figura
inferiar).
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Se acostumbra cortar las tablas primero en
sentido longitudinal para tronzarlas después.

5.2.2. Aserrar con slerras de mano

Las sierras cuyos dientes estén orientades
hacia adelante trabajan “a empuje": al em-
pujar se ejerce una leve presion, mientras
que al retirar la sierra no se hace presidn.
Las sierras de ballesta se utilizan siempre
con les dientes “a empuje".

El movimiento de aserrar debe ser enérgico
y ritmico, pues de otro modo fatiga rapida-
mente al operario, haciendolo desviar del tra-
rado,

Al imiciar el carte la sierra ne s empuja, sino
que ze retira (si se empuja, lo mas probable
25 gue salte facilmente, =& aparte del traza-
do ¥ pueda herir la mana). Para impedir que
la sierra se desvie hacia un costado, se apo-
va la hoja contra el pulgar de la mano iz-
quierda que le sirve de guia.

Comiengo del carle: la hnfa 58 apoya conlra e gl
Far g8 !z mano gue face ds soslén.

La hoja tiene que mantenerse en farma per-
pendicular a la superficie de la tabla. Sélo
asi se obtiene con una sierra de mano un
canto rectangular. Esto es importante si se
trata de cortar, en una sola operacion, varias
tablas a la misma medida. Si la hoja no se
halla en posicién vertical, las tablas de abajo
seran mas cortas que las de arriba.



. tronzan con una sierra fina
stilla, utilizando como ayuda la
jetes; en esta forma se pueden
tes en angulo de 457 para marcos,
la caja carece de guarniciones de
uidese que la hoja de la sierra se
2 exactamente en la ranura para no
r los costados. Cuando se corla en
_de ingletes, la madera no corre peli-
astillamiento; en caso de no disponer-
‘gsta caja puede evitarse que la made-
astille apoyanda los listones sobre un
o desecho de madera.

 tiene un banco de carpintero, las ta-
cortas se sujetan entre los corchetes
tronzarlas. Las tablas largas se apoyan
ente sobre la mesa o el banco; o sobre
letes no demasiado altos (unos 50 ¢m)
gue, con la mano izquierda o la rodilla,
eda ejercer una fuerte presién sobre la

dn para tronzar sobre caballetes, con apoyo ds
oy la rodilia,

0 con la sierra de bastidor == ineli-
M8 en un angulo de 15° con relacion
e . | o0 esta posicién es mas faci]
ar la superficie cortada, y 1a mang des.
i hoja tiem_e que estar perfec-
alineada, es dn:amr que el angulo de
€lémplo 159 tiene que ser
sobre toda | longitud de I

hoja; si no se sigue esta indicacion el corte
no sale recto.

Para partir en sentido de |a fibra, las tablas
tienen que sujetarse de tal modo que no so-
bresalgan mas de 10 & 20cm del punto de
sujecién (banco de carpintero, etc.); caso
contrario, la madera vibraria demasiado. La
hoja de las sierras de ballesta tienen la fa-
cilidad de inclinarse en la forma deseada 3
fin de gue el travesafn se deslice cémoda-
mente a lo largo de la pieza.

Para contornear se utiliza una sierra de re-
cortar (sierra de bastidor con hoja especial).
Si se cortan lineas curvas gue se encuentran
2n un angulo, antes de aserrar hay que per-
forar en ese punte haciendo un agujero (en
el lado de la madera gque se desecha) cuyo
dizmetro sera un poco mayor que el ancho
de la hoja de la sierra. De esta manera se
facilita el giro de [a hoja en ese punto. Estas

Frocadimienta para contornear: &l aguiern taciinta e
Firo de e hoja en los dngulos

perfaraciones auxiliares permiten también re-
cortar escotaduras con la sierra de bastidor
de acuerdo con trazados rectos y curvos; en
esfe caso se desengancha la hoja, después
de aflojarla, se la pasa a través del agujero
¥ se la vuelve a enganchar y tender,

Después de haber sido usadas, las sierras de
bastidor deben aflojarse.
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5.2.3. Aserrar con sierras circulares

En las sierras circulares (fijas y portatiles)
es el motor quien se encarga del trabajo pro-
piamente dicho. 530lo es necesario empujar la
madera contra la hoja (o la sierra contra
la pieza), concentrando toda la atencion en
el corte. La sierra circular de banco es Iz
que ofrece mejores posibilidades que |as sie-
rras circulares portatiles para lograr un corte
perfectamente rectangular.

Una velocidad periférica suficientemente alta
de la hoja es una de las condiciones mas im-
portantes para lograr un buen rendimiento y
un corte limpio cuando se trabaja con sierras
circulares. La velocidad periférica serd tantg
mayor cuanto mayor sea el diametro de |a
haja y su rotacion. Por esto, las taladradoras
de dos velocidades se ajustan a la mas alta
{de aproximadamente 3000 r.p.m. en vacio)
cuando se trata de cortar con los accesorios
de sierra circular pertatiles y las sierras cir-
culares de mesa.

También la forma de los dientes y el estado
de la superficie de la hoja (ver pag. 28) in-
fluyen decisivamente en el rendimiento de 13
sierra y sobre todo en la calidad de corte,
Cuanto mas denso sea el material (por ejem-
plo: plasticos duros) v cuanto mas delgada
la tabla o placa, tanto més finos deberian ser
los dientes de la sierra. Para aserrar madera
terciada, placas agiomeradas y de fibra pren-
sada se prefieren hojas con dientes inclina-
dos muy finos.

Cuanto mayor sea |a profundidad de corte de
Una sierra circular, tanto méas gruesas pue-
den ser las tablas que se cortan en una sola
operacion. Si el espesor de la pieza es ma-
yor que la profundidad de corte de Ia sierra,
pero no mayor que el doble de esa profun-
didad, se puede cortar en dos pasadas: la
mitad por un lado y la otra mitad por el otro.
Si la tabla es mas delgada que la mayor pro-
fundidad de corte de Ia sierra, ésta tiene que
ajustarse de tal moda que los dientes no so-
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bresalgan de la madera mas de la mitad de
su propia altura. Esto cuenta sohre todo para
materiales quebradizos, como los plasticos,
fque se astillan con facilidad si los dientes in-
ciden sobre el material en un Angulo dema-
siado inclinado. El grabado muestra cémo
se mide la profundidad de corte.

| T

Medicidn de ja profundicad de corfa.

Se sobreentiende que cuande se trabaja con
una sierra circular, primern se pone en mar-
cha el motor y sélo entonces se acerca la
tabla a la hoja (o ésta a Ia tabla). Si se pro-
cede a la inversa, es facil sobrecargar el
motor.

Mo es posible aumentar mucho el rendimien-
to de corte de la sierra circular si se trata de
incrementar |a presién ejercida sobre la pie-
za. Al trabajar con sierras de motor univer-
sal (y con los taladros de moter universal con
zierra agregada) el nimero de revoluciones
¥, por lo tanto, la velocidad de corte dismi-
nuyen notablemente si se aprieta demasiado;
el corte resultard desprolijo v se perjudica |a
hoja. Siempre que se corte con sierras cir-
culares portatiles conviene empujar modera-
damente.

En las sierras circulares de banco, las dien-
tes inciden sobre la pieza desde arriba. Por
esto, el lado “bueno” siempre debe hallarse
arriba.



al se usa para cortar para-
canto de la tabla. Para partir,
que estar exactamente paralelo
" hues de otro modo la pieza se tra-

posible lograr un corte limpio.

y cortar ingletes se sujeta el
rsal (en cuanto sirva para ello}
las ranuras paralelas a rla hoja.
s trabajos, la gula del tope tiene que
werse libremente en la ranura de
Entonces se apoya la pieza contra
junto con el cual se empuja con-

 hace bascular la mesa (para cortes
suos), apartandola de su posicién hori-
| tiene que estar fijo también el tope
inal para poder apoyar la pieza en él.
. el operario trabaja con la sierra cir-
s coloca al costado de 1a hoja. Al par-
mano que empuja la pieza tiene que
. siempre al costado de la linea de
ra cortar piezas angostas se utiliza
de empuje, que puede confeccio-
un trozo de madera dura provisto
ufia en la punta para que no resbhale
@ por cortar es tan ancha que no se
oyar contra el tope paralelo de la
fija un liston (por ejemplo: con
de tornille) en la cara inferior de la
elamente al trazado. Este liston

‘entonces a modo de gula contra la
la sierra.

OS5 que requieren una direccion
:ta de la pieza, a poca distancia
de sierra es aconsejable confec-
un trozo de madera un “muelle
. La foto correspondiente mues-
I jmdiu de ese muelle, se puede
Wido vertical y exactamente a Io
* 18 linea trazada una tabla mas an-
‘@ protundidad maxima de corte de
ACO superior sirve de tope de al.
;Em;l;esdiﬁnl aprieta la pieza
Ndo la inversidn de |
resultard exacto, ’

Cara carlar IEZ8% 0SLFECAES S8 LEa )3 mnia
g0 amauie.

Er al porle da piezas dncnas puede fiiarse an DsIG0
recta en la table, & modo de gula, apayado cantra
ia mesa.

Corle de wna ftabla a g largo, meadiante = uso del
muelle de presidn,

b1



Bara carlar piaces gramdes 5i 58 L5 08 SGiie o

lar dg mann- 52 agoya Ja base de la herraovisnta
contra Lha regrla.

anche de la ra:‘ul‘ai
-

Hoje de sierre oircifar con discos
oscilantes.

b2

De la misma manera pueden hacerse, por
2jemplo, ensambladuras a media madera en
las esquinas de los marcos o embutir bisa-
gras tipo piano.

Si se quiere cortar una tabla ne paralela al
canto, sino en sentido oblicuo (por ejemplo
para hacer una cunal, se ajusta el tope pa-
ralelo de la sierra circular con relacidn a la
hoja en el angulo (agudo) correspondients.

51 se adelanta la madera contra la hoja de
sierra, es posible que se aparte facilmente
2 lo largo del tope haciends impesible un
corte preciso segln el trazado. Esto puede
evitarse si entre el tope paralelo de |la sierrs
¥ l& tabla se coloca un listdn con un taco de
spovo y se empuja la tabla contra la hoja
junto con ese tope de cufa.

Los dientes de las sierras circulares de mano
aracan la pieza desde abajo (ver esquemas.
pag. 58). Por eso, el lado “buena” tiene gue
estar siempre abajo en ese caso.

51 todavia no e tiene un canto recto como
tope y se guiere partir grandes placas vy cor-
tar de acuerdo con un trazado recto, puede
quitarse el tope paralelo de la sierra v fijar
sobre la madera un listén recto contra el
cual e apoya la base de la sierra.

5.2.4. Ranurar y renvalsar con
sierras circulares

Los trabajos de ranurar y renvalsar (machi-
hembrar) con hojas oscilantes constituye una
aplicacion especial de la sierra circular. 8
la hoja se halla en angulo recte con relacion
al eje, su corte serd igual al espesor de |a
noja. (Si ésta esta triscada, se agrega aun el
ancho del triscado por ambos lados.) S0z
hoja se inclina un poco, el corte resultard
mas ancho, Asi pueden obtenerse con el apa-
rato basico y las sierras circulares ranuras
¥ rebajos de hasta 10 mm de ancho.



i ' dio
ion de la hoja se Ingra] por me
E de cuatro discos conicos (discos

~0s 2 y 3 se atornillan a la hoja y puleden
ar sobre el eje junto con ella. Los discos
v 4 en cambio, estan disefiados de tal modo
» no pueden girar sobre el eje. Si se ajus-
el dispositivo de manera que_el Ipuntﬂ mas
oy de los discos 1y 3 coincide con el
delgado de los discos 2y 4, la hoja esta-
14 perpendicular al eje (ancho del corte =

i de la hoja + triscado). Pero si se
| da vuelta a la hoja, con los discos 2 y 3 con
" relacién a los discos 1 y 4 de suerte que el
" punto mas grueso de los discos 1 y 3 coin-
' gida con el mas grueso de los discos 2 y 4,
" entonces la hoja se halla ajustada al ancho
| maximo de ranura.

" El disco 4 esta provisto de dientes y el 3 con
 las muescas correspondientes. Asi es posi-
ble ajustar el dispositivo para ranuras de
distintos anchos. Para hallar rapidamente |a
pusiciﬁn adecuada de los discos, se puede
anotar (para una determinada hoja), partien-
- do del punto cero marcado en rojo sobre los
discos, el nimero de la muesca del disco 3
~ correspondiente a cada ancho de la ranura.

. Asl se puede confeccionar una tabla que
- indica, por ejemplo, que la muesca 3 corres-
E'ﬂ_:-_;pqnde 4 un ancho de ranura de Smm, la 4 a
~ un ancho de 6,5mm, etc. Esos valores pue-
- Gen variar, por supuesto, cuando se vuelve a
iscar la hoja. El ancho exacto de |a ranura

_detarmina Unicamente haciendo un corte
de ensayog,

© Para cortar la ranura deseada, se
4N primeramente dos ranuras paralelas
S bordes exteriores serdn los de la ranu-
seada y l_:fespués se eliminara, en una o
= OPeraciones, la arista que queds en
e0iD. Asi también pueden cortarse ren-

@S Mas anchos que &l ancho maxime per-
Por la hoja oscilante.

.iia oscilante) gue se colocan en ugar,
los platillos normales de la sierra. Los

Carla de una ranura &0 ig sicera circalar de Rajs
oeCiante,

Si se ranura con sierras circulares de banco,
se puede prescindir del protector de manos,
puesto que la tabla misma cubre la hoja.

Para usar con los accesorios de la sierra cir-
cular puede usarse un taco o tope angular que
permite, de la manera mas sencilla, practi-
car con la hoja oscilante ranuras y renvalsos
en el canto longitudinal y la testa de las ta-
blas. Con ese aparato se cortan con toda
facilidad, por ejemplo, las ranuras y rebaios
para uniones machihembradas.
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Para renvalsar, la hoja oscilante no es indis-
pensable, En el grabado puede verse cdmo
debe cortarse, con una sierra circular, un
renvalso en el canto de una tabla por medio
de dos cortes perpendiculares entre si, De

Corte da un renvaiss en la slerra nircwiar,

la misma manera se puede cortar una len-
gileta unilateral o bilateral para uniones de
malleta tipos cola de milano. En este caso,
el angulo entre dos cortes sera de solo ;5-80°
(en vez de 90°). De acuerdo con la lenglieta
se traza entonces la ranura. Para elaborar-
la, se corta, con la mesa de |la sierra corres-
pondientemente inclinada, un poco mas pro-

fundo de lo que corresponde a lg altura de
l2 lengleta (haciéndose uno o dos cortes, se-
gun el caso). Luego se fresa la ranura con
la hoja oscilante. El resto, para obtener la
cola de milang, se quita con el forman.

fModa de renvalsar una tahla con dos corles ractas,

5.2.5. Cortar con sierras de
punta eléctricas {caladoras)

La heja de las sierras de punta trabaja a trac-
cion. Los dientes aprietan la pieza desde
abajo contra la base de la sierra. Por eso,
el lado “bueno” siempre ha de estar dirigido
hacia abajo.

Ejecucidn de wuna ranurg con la sierra circular de
mand ¥ lape angular.
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Rerorfadura de una cifcunferencia can le siarra de
punta gléctrica o caladara,



Las sierras de punta sirven también para re-
cortar arcos y formas sinuosas, asi como bo-
guetes y escotaduras. 5i la placa_de base
puede inclinarse (tal coma lo permite el ac-
cesorio de la presente maquina), los aparatos
se prestan también para cortes sesgados (por
ejemplo, hasta los 45°).

Utilizando la cortadora circular y paralela,
las sierras de punta permiten cortar circulos
(de hasta 420 mm de diametro) asi como pa-
ralelamente a un canto rectilineo (ancho ma-
ximo, aproximadamente 200 mm).

5.3. Acepillar

El aficionado utiliza actualmente casi siem-
pre tablas y placas previamente cepilladas.
Su trabajo con el cepillo suele limitarse a
cantear y biselar tablas.

Para cepillar téngase en cuenta las siguien-
tes directivas generales:

La madera tiene que estar completamente
seca. Si hubiese nudos sueltos han de enco-
larse previamente. Mejor aldn es quitarlos,
agrandar los agujeros y rellenarlos con pie-
Zas cortadas a medida y encoladas. Téngase
en cuenta en este caso que la veta de la pie-
za de relleno coincida con la estructura de
la madera.

S

NS

En la superficie no debe haber claves ni otros
objetos metilicos.

Si hubiese rastos de pintura se eliminan con
removedor, no con el cepilla, porgue el filo
de la cuchilla se desgastaria rapidamente.

Par principio se debe cepillar en el sentido
de la fibra. Cepillando contra la veta se des-
Barra la madera, sobre todo si |a fibra entra
oblicuamente en la madera. Si nos acerca-
mos con el cepillo a un nudo, podra ser
necesario cambiar de direccion para perma-
necer siempre en sentido de la fibra,

5.3.1. Acepillar a mano

Cepillar a mano requiere alguna experiencia
y cierta habilidad.

La cuchilla tiene que estar hien afilada
{prueba del pulgar: pasar la yema del pulgar
levemente por el filo), y sobresalir de la plan-
ta del cepillo en forma pareja todo a lo an-
cho de la herramienta (dar vuelta el cepilla
y Observar sobre la planta en sentido longi-
tudinal). La posicién del hierro puede corre-
girse con leves golpes de martillo; la cufa
que sujeta la cuchilla se afianza también
can un golpe ieve,

Modn de aftojar fa cuchilla del cenitlo,



Para sacar la cuchilla se golpea una vez a
la izquierda y otra a la derecha contra la
cufia y, después, un poco mas fuerte sobre
la cara posterior de la caja, hasta que la
cuna y el hierro se aflojen. En los cepilles
con soporte para la cufa, esta puede aflojar-
5e a mano: se pone el cepillo de costado so-
bre el borde de la mesa y se mueve la cuna
de un lado al otro.

En el cepillo doble, el contrahierro debe ha-
llarse aproximadamente a 1 mm detras del
filo. Para madera dura y trabajos delicados
puede colocarse mas adelante; para madera
blanda muy homogénea, mas atras.

51 el cepillo posee una chapa ajustable para
adaptar 1a abertura de la boca al espesor de
la viruta, la chapa tiene que colocarse de tal
mode que lz viruta no obstruya la boca. Por
ofra parte, tampoco debe ser demasiado an-
cha, pues entonces |z viruta sdlo es quebrada
cuando la madera ya esta rajada.

La mano izquierda toma el cepillo por el
talén. Los dedos de |la mano derecha se
cierran sobre la parte posterior (detras de la
cuchilla). Hay que cuidar la posicion del
dedo menique de |la mano derecha que se
halla mas cerca de |la superficie de la pieza
y de los corchetes, Sise lo aparta un poco
de la herramienta, es facil lastimarse.

Al retirar el cepillo es conveniente inclinarlo
un poco en sentido longitudinal, para que
el hierro no roce la superficie; este procedi-
miento ayuda a conservar el filo mas tiempo.
Para alisar se apoya la pieza firmemente so-
bre |la mesa. Si la tabla tiene una cara hueca,
ésta se pone hacia abajo y se trabaja prime-
ro la superficie opuesta, usando el cepillo
de pulir.

Si se dispone de un banco de carpintero, se
sujeta la tabla entre los corchetes de tal
modo gue las cabezas de estos accesorios
queden unos milimetros por debajo de la su-
perficie de la tabla. La cuchilla jamas debe
chocar contra los corchetes. Si se fija la pie-

bb

Swiecidn de fa tabla entre fas corchetes Jdef Banco
de carpintara.

za sobre la mesa de trabajo con prensas de
tornillo, primero se cepilla una mitad, dan-
dola vuelta después para cepillar la otra. Si
no se dispone de banco de carpintero, es
muy util la caja de cantear.

Para desbastar se trabaja primero con el ce-
pillo ordinario en sentido longitudinal u obli-
cug con respecto a la veta; con un golpe al
lado del otro, de modo que se sobrepongan,
se trata de desprender una viruta més bien
gruesa. Después se alisa con un cepillo de
pulir, o doble, en sentida de la fibra, tam-
bién un golpe al lado del otro, de manera
que siempre ¥z hasta Y del ancho de la cu-
chilla pase por sobre la superficie ya ce-
pillada.

Con dos listones rectos y de igual espesor,
colocados sobre los extremos de la tabla, se
puede controlar, visandolos, si la superficie
esta plana.

Para cepillar los cantos longitudinales se su-
jeta la pieza en sentido vertical (de canto),
sobre todo si se desea desprender una viruta
gruesa. Las tablas pueden fijarse en sentido



Usa de la tsbla de cantesr pars ef cepiffada de 1a-
hlas sngosias.

horizontal sobre la mesa o el banco. Enton-
ces se trabaja con el cepillo colocado de cos-
tado sobre el banco. Si se trata de tablas y
placas finas, conviene usar la caja de cantear
fijada en la mesa con prensas de tornillo, En
esta posicidn se sujeta la tabla con la mano

izquierda y se pasa el cepillo a lo largo del

costado de la caja, cuidando los dedos de
la mano que sujetan la tabla.

Tratandose de tablas que mas tarde deberan
Fncnlarse. en lo posible los cantos se traba-
jaran juntos. Esta operacion se llama adere-
Zar. La junta entre los dos cantos aderezados
de ninguna manera debe posibilitar que las
tablas sélo se toquen en la parte media, por-
que tal junta se abre facilmente al encolarla.
Mucho mejor es que Ia junta sea un tanto
hueca en el centro, de modo que las tablas
5€ toguen en los extremos.

Aplicando la escuadra a la superficie de la
tabla (previamente cepillada) se verifica si

canto es rectangular. Si se pasa la escua-
dra a lo largo del canto, no se debe ver nin-

- BUNna hendedura. Aplicando una regla se con-

trola si el canto ests plana.

Para cantear las testas de las tablas se nece-
tita un cepillo especialmente bien afilada
{cepillo de alisar o garlopa), porque en ese
caso el hierro corta la fibra en sentido tras-
versal. Para que la madera no se astille en
el extremo delantero del canto, se coloca
detras de éste un madero a ras con la super-
ficie de |la testa que se trabaja, y se cepilla
por sobre ambas testas; a veces es suficiente
un leve biselado sobre &l canto delantero de
la testa por cepillar. Las tablas delgadas y
los listones se cepillan sobre la caja de
cantear.

Para achaflanar (matar) cantos vives no se
sujeta la pieza. Se la tiene en la mano iz-
quierda o se la apoya contra la mesa y se
pasa el cepillo, con la cuchilla apenas sa-
liente, en un angulo de 45° sobre la arista.
Mientras no se utiliza el cepillo se lo pone
de costado sobre la mesa para no lastimar
el fila.

Al trasportarlo, |a cuchilla se retira un poco.

5.3.2. Acepillar con cepillo eléctrico

El accesorio cepillo eléctrico tiene una pro-
fundidad de viruta de 1 mm. Colocande una
chapa intermedia, se la puede disminuir

Usa del cepillo eféctrica,
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a 0,5 mm. Para mortajar los cantos de tablas
se utiliza el tope de guia. Al renvalsar, ese
tope permite |limitar la profundidad del ren-
valso en forma gradual hasta unos 55 mm.
Pasando el cepillo varias veces se obtiene
una profundidad maxima de renvalso de
15 mm.

El agregado de cepillar puede montarse tam-
bién —con la planta para arriba— en el basti-
dor inferior, en un soporte de maguina o en
el aparato base como maquina planeadora.
Para esos trabajos, el arbol portacuckillas
tiene que estar cubierto con el protector.
Eate se abre al acercarse la pieza. Para ga-
rantizar &l desplazamiento adecuado de la
pieza sobre la planeadora, siempre se utili-
zarz el toape de guia.

Tribajo sabre (3 acepiladors o plancadara

Al trabajar con planeadoras, la parte no usa-
da del &rbol portacuchillas —delante y detras
del tope- tiene que estar cubierta. Por ejem-
pla, al planear listones delgados o mortajar
cantos de tablas, las cuchillas estan descu-
biertas muy poco mas que el ancho de la
pieza, mientras gue todo el resto esta tapado.
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La parte libre del arbol portacuchillas ests
cubierta por el protector del toque, ajustadn
de tal manera gue se halla directamente en-
cima de la pieza.

Esta se pasa sobre la mesa con presion mo-
derada y velocidad uniforme. No se aprieta
la madera con las puntas de los dedos, sino
con el pulpejo de la mano.

Para mortajar el canto angular se pasa el
lada planeado de la pieza a lo largo de la
regla de tope. Para cantear tablas delgadas
se acompana un trozo de madera gruesa,
para que la tabla no se vuelgue.

Las cuchillas de todas las maguinas para
cepillar y planear pueden reafilarse primera

Recursa ulitizadn para cantesr tahles deigadas on la
nlansadora,

con una piedra de asentar. Para tal fin no es
necesario sacarlas del arbol. 5i estan em-
botadas o deterioradas, hay gue extraerlas y
reafilarlas (ver pag. 49). Las cuchillas del
accesorio y del cepillo eléctrico mantienen
un afilado de aproximadamente 15° en el
canto que se aplica a |la pieza para renvalsar.
Al montarlas, las cuchillas tienen gque ajus-
tarse de tal modo que en su trayectoria cir-
cular se encuentran al ras con la parte sa-
liente de la planta (o de |la meseta de salida
de la planeadora).



1a rﬁadara con papel y tela de Iij.? es una
-ian de arranque de virutas, similar a
‘aserrar, cepillar, fresar, etc. Con pape-
bandas de granulacién gruesa hasta
> punto se puede desprender material y
odificar la forma de la pieza (redondear
stas, lijar curvaturas, etc.).

area de lijar desempena un papel impor-
te. ademas, en el tratamiento de superfi-
Detalles de esta operacidn se encuen-
en la pagina 45. Aqui hablaremos tan
. de las posibilidades de conformacion
liante esta tarea.

hign para lijar se acerca el aparato con
0ja o cinta a la pieza o ésta a la lijadora

aparatos con disca rotativo se mantienen
co inclinados, de modo que el plato se
i0ya sobre la pieza en un angulo de unos
® Mo es posible lijar con ellos en forma

ztamente plana. Si se lija sobre el bor-
la pieza, hay que cuidar que al plato
hoja no sobresalga demasiado para no
r el canto mas de lo deseable.

a2 orbital produce una perfecta ali-
A plana. Permite también lijar en los
es y lados internos de cajones, gave-

Que no es posible con un plato

idora de cinta es un aparato muy ver-
eI ar:_larat-:- de mano sirve, igual gque
ora orbital, para lijar superficies gran-

lo hay Que cuidar de no inclinar la
a con la cinta para no arrancar en
Mas madera de |o previsto. Por
do .dﬁ cinta se presta menos
1105 delicados (por ejemplo, durante
i de superficies). En cambio es
atar cantos y otrgs trabajos que
="=€ Con la cara plana de escofi-

: ¥ . _ . "o b'_'.wl |

| d . g .

- ] ; g o gt e O ﬁ

h_' i B W g o i WG W WG = .

Trafarmento de wna superlicre nured, con un disco
Hlonble aocoplada a falodra sldotrico.

Acopamianio nel gocesona oe Niadora cara trabajar
rh ! i
g7 forma fija,

La mayoria de las lijadoras de cinta pueden
usarse tambien en forma fija. El grabado
muestra la manera de montar para tales tra-
bajos el accesorio correspondiente en la ins-
talacion base. La pieza se apoya sobre la
mesa de la base y en esta posicion se la pue-
de lijar exactamente en 4ngulo recto. Sobre
las poleas se pueden lijar curvaturas ~uyo ra-
dio es aproximadamente igual al de la polea.



Instafacign fijz constifui-
da por el aparato base
¥ &l accosono de ijada-
ra de cinta,

Otra lijadora fija se obtiene si el platillo de
la instalacion base, provisto de hojas de lija
autoadhesivas, se atornilla al husillo roscado
de |la maquina y ésta se acerca desde afuera
a la mesa o se pasa el platillo —igual que la
hoja de la sierra circular— por la ranura de
la mesa. Inclinando ésta, se puede lijar en
anguio

\_ N e T =
Con la mesa del aparzino base inciinada 5 pasinle
ijar cantos hasta de 457,
El polvillo que se suele adherir al papel de
lija disminuye el rendimiento, por lo que hay
gue limpiar de tanto en tanto golpeando el
platillo con el papel. Los restos de cola y de
pintura arruinan el papel y lo inutilizan antes
de tiempo. La pintura vieja no debe elimi-
narse con lija, sino con removedor.
Se lija siempre con moderada presion. 5i se
aprieta demasiado, el grano se recalienta y
se desprende pronto de la base.

o

5.5. Fresar

Ciertas tareas, como por ejemplo la aplica-
cién de complicados perfiles en cantos de
muebles o &l biselado v enrasado de laming-
dos plasticos encolados, pueden realizarse
practicamente sdlo con fresas.

Las condiciones mas importantes para un fre-
sado prolijo y exacto son: una alta velo-
cidad de corte y una exacta concentricidad
de |a herramienta, La rebajadora (ver pag 37,
arriba) y la taladradora de percusion automa-
tica (ver pag 47) que con el agregado co-
rrespondiente puede utilizarse como rebaja-
dora, cumplen esas condiciones. En esos
aparatos, la fresa tiene una velocidad de mas
de 20000 r.pm. y se monta en una pinza
americana gue garantiza la concentricidad
de la marcha.

Ziempre e fraza canira lz marcha de fa herramienia.




jadora y su similar accesorio permi-
III'I Tﬁﬁﬁdir i.n tres escalones (por ejem-
ol plo de igual tamafio) |a profundidad de fre-
~ cado, por medio de los tres tornillos del tope
de profundidad. Esto se hace para no sobre-
s cargar el motor y obtener una ranura (renval-
" so, rebajo, etc.) prolijos. De esta suerte pue-
den fresarse sucesivamente por ejemplo va-
rias ranuras de diferentes profundidades
i es entre si.
gf fll-asa siempre por “contramarcha”, es de-
cir contra la direccion de rotacidn de la fre-
sa. Si se fresara a favor de la marcha {con
la rebajadora: adelantar la maquina; con una
fresadora de mesa: adelantar la pieza en
forma codireccional), existiria el peligro de
gue la maguina o la pieza le fueran arranca-
I das de la mano al operador. Esto es asi sobre
- todo cuando corta sélo una parte de la fresa
[como por ejemplo, al renvalsar). Ademas, al
fresar a favor de la marcha, la madera puede
- rajar facilmente y la pieza quedar inservible.
. Al utilizar las fresas de perfil (ver pag. 36)
| conviene hacer primero una pasada de des-
gﬁhste y después otra de acabado. E| avance
. no debe ser demasiado poco, pues entonces
- S& quemaria la madera y la fresa se embota-
pﬂl antes de tiempo.

'a las rebajadoras existen diferentes topes.
¥ ..fntﬂgraﬁa muestra un tope angular que

ado de una cajz para Cerradura, con el arcoso-
fresador y tope angular,

garantiza un paso de la maquina especial-
mente exacte al trabajar en el canto de una
tabla o placa (por ejemplo, para embutir he-
rrajes, fresar el hueco para una cerradura,
fresar ranuras para tapacantos, etc.). El lar-
g0 de la ranura por fresar (en este caso el
hueco para la cerradura) puede fijarse me-
diante topes aplicados a la pieza (por ejem-
pla, dos prensas de tornilla),

5.6. Escoplear

Aungue se disponga de una instalacién me-
canica completa con todos los accesorios, no
podra prescindirse jamas del formén para
frabajar la madera. Por ejermplo: es posible
fresar una escopladura (caja) rectangular pa-
ra un espaldén, o para embutir una cerradu-
ra; pero para darles correcta terminacidn se
necesita el formén, También es imprescindi-
ble esta herramienta para embutir herrajes
(bisagras, pasadores, etc.). Para hacer ma-
lletas de cabeza*, se puede elaborar, por
cierto, la ranura, o el rebajo con una sierra
circular oscilante o una fresa. Pero si 13 ta-
bla por ensamblar debe encajar a ras con
la cabeza de |a ranura, ésta tiene que traba-
jarse con el farman.

Para todos los trabajos de escoplear, el for-
mon tiene gue estar muy filoso. Para sacar
virutas finas a lo largn de la veta, se lo puede
manejar con ambas manos. Para trabajos
mas pesados, sobre todo a través de |a fibra,
se golpea con la maceta de madera sobre |3
parte posterior del mango (no con un martillo
de hierre; el golpe de maceta es mas elistico
¥ resguarda el mango del formén).

Siempre debe trabajarse a favor de la fibra,
si se trabaja en contra de ella, el forman
obra como una cufia y desgarra |la madera.
Fara embutir un herraje se marca primero la
astampa a lo largo de los bordes del mismo y
luego se corta con una esquina de la hoja
del formadn a lo largo del trazado. Después

"_ Una malleta da cabeza es una ranura que no atea-
vieza tode el anche de la tabla. (N, del T.)
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rorrectn

La realizacion g woa correcila escapiadura exige fra-
najar a favor de ia ficre de 1 madara

58 quita la madera desde el costado o en
sentide langitudinal {siguiendo la fibra). La
profundidad de la escotadura tiene gque ser
labrada cuidadosamente, de modo que &l he-
rraje quede a ras con la superficie de la ma-
dera. En sentido longitudinal, &l metal no
debe estar muy ajustado porque la madera
se astillaria al sacar el herraje.

g ™

Marcacion do wna caja pérd embulie berrage y corfe
con &l formon

Las escopladuras se asierran primero a lo
largo de los trazados longitudinales; después
con el formon se corta la linea de base de
la ranura vy se gquita la madera desde la testa
de la tabla en direccidon a la linea de base
escopleada previamente, Cuando se ha lle-
gado a la mitad del espesor, s& da vuelta la
pieza ¥ se quita el resto desde el otro lado.
Para escoplear una caja rectangular para es-
piga, se marcan correctamente con el gramil
los bordes de la caja y una linea media; so-
bre ésta, con un taladro de barrena cuyo dia-
metro sea igual a la anchura de la cerradura,

se efectlla una serie de agujeros hasta |a
profundidad necesaria. El farmodn se utiliza
para marcar |los extremos de la caja y unir
entre si los agujeros a fin de quitar el gruesg
de |la madera por ambos lados de la caja has-
ta llegar a la profundidad deseada. Después
s& ensancha por ambos lados viruta tras viru.
ta hasta llegar a los trazados laterales y ter-
minar exactamente la caja rectangular.
Para embutir una cerradura también se hace
una caja trabajandola en la forma anterior-
mente indicada.

Esos trabajos son mucho mas faciles si se
tiene la posibilidad de fresar las cajas segln
el ancho y largo correspondientes; entonces
solo resta limpiar los rincones con el forman.

Fofma de iabirar can =) forrman Lna c@)a praviamente
fresada.

5.7. Taladrar

Para taladrar la madera se debe disponer de
un berbiqui, un taladro de pecho o un tala-
dro electrico portatil. Para agujeros peque-
nos (hasta unos 10mm de diametro) y ma-
dera de poco espesor, son suficientes las
brocas espiral normales que se usan para
metales. Para didmetros mayores y agujeros
profundos existen diversos tipos de brocas
para madera que no se llenan tan facilmente
de viruta (ver pags. 39 y 40).



La broca tiene que fijarse en forma muy fir-
me en el mandril. En caso de mandril dg
corona dentada se introduce la llave sucesi-
yamente en los tres agujeros y se aprieta.
gi las mandibulas del mandril no agarran
bien, pueden lastimar el vastago de la broca
cuando ésta se detiene. Tales I:nrp::_as ya no
se pueden sujetar con concentricidad per-
fecta; sobre todo, si son largas, la punta,
puede desviarse del centro, entonces descri-
be un circulo y el agujero resultara mas gran-
de que el didmetro real de la mecha.

Cuando la broca traspasa la madera, ésta
puede astillarse. Para evitarlo, se taladra so-
bre una base de madera, o no se perfora to-
talmente la madera. Cuando la punta de la

'“.l'#' faladrar en dnguia con | i
a Maquing im-
: an Soporte. Derecha; tope paradﬁmf-
ndidad de (a3 perforacicn,

* por el otro lado, se I3 retira,
y la madera ¥ se taladra des-

i _l:m-s Profundos, la espiral de
Ser mas larga que Ia profun-
‘de modo que las virutas

puedan salir sin inconvenientes., Conviene re-
tirar la broca de tanto en tanto para guitar
las virutas. Si el agujero tiene que ser exac-
tamente perpendicular a la superficie de la
pieza, la maquina impulsora tiene que fijarse
en un soporte de adaptacion. El aparato ba-
sico puede instalarse como taladradora de
banco. Ademas ofrece la posibilidad de ta-
ladrar en angulo (por ejemplo de 459).

Para taladrar maderos redondos se ponen so-
bre un prisma de madera dura o sobre las
mordazas de un tornille paralelo para ma-
quinas.

La ranura de una ensambladura de caja y
espaldén (ver pag. 93) puede hacerse también
con la taladradora, practicando con el tala-
dro un agujero al lado del otro y quitando fi-
nalmente los restos con el formon. Para evi-
tar gue la broca se desvie, se puede fijar en
la madera una plantilla de hojalata. Si la
ensambladura ha de ser ciega, o sea si la es-
copladura no traspasa toda la madera, todos
los agujeros tienen que tener aproximada-
mente la misma profundidad limitada. Si no
se dispone de una taladradora con limitador
de profundidad, es posible fabricar un tope
como el gue muestra |la fotografia.

5.8. Tornear
3.8.1. Indicaciones generales

El torno del tornero se compone de un bas-
tidor sobre el cual estan montados el cabe-
zal, la contrapunta v el apovaherramientas.
Para nuestros trabajos de torneado utiliza-
naos el accesaorio de tarno acoplado a una ins-
talacion base. El cabezal y el accionamien-
to por motor y correa estan sustituidos en
este caso por la taladradora de mano. Sirve
de zontrapunta el pie del aparato base con
el soporte en que se introduce la punta.

Todas las maderas de arboles frondosos prac-
ticamente sirven para tornear. De las coni-
feras, ante todo el pino, el tejo v el alerce.

-



La madera aplicable a esta tarea tiene gue
estar bien oreada y libre de nudos. Al tor-
near hay que cuidar que la ropa no se en-
ganche en la pieza que gira (arremangarss).
El apoyaherramientas tiene que acercarse to-
do lo posible a la pieza, para que la herra-
mienta no pueda atascarse entre los dos.

5.8.2. Herramientas para tornear

Las herramientas para tornear mas usadas
son las gubias v los escoplos.

La gubia grande y ancha se utiliza para des-
bastar, mientras que la angosta (de filo agu-
do} sirve ante todo para alisar y tornear in-
teriormente.

Los escoplos (cinceles) suelen tener el filo
sesgado. Asi se forma de un lado una punta

] e o B
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Herramientas para tornear: a) gubia de desbasiar

b) gubiz de alizar; ¢) escoplo de filo tesgado; o) far-

mdn punta de lanza; &) escopla de fila recto.
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obtusa y del otre una punta aguda. Con Ia
"punta inferior” {obtusa) se pueden tornear
limpiamente formas rectas y curvadas. La
“punta superior” (aguda) se usa para ranurar
y tranzar. E| formadn, con filo a escuadra, se
presta especialmente para aplanar y alisar
la madera en sentido trasversal.

Aparte de esas gubias y escoplos, se usa g
formon de tronzar para tornear platos estre-
chos, ranurar y tronzar.

El profesional dispene de una serie de otras
herramientas y formas especiales. Mas, para
el aficionado, las que acabamos de describir
son mas que suficientes. Quien realmente
necesitare alguna vez algun escoplo especial,
se |lo puede fabricar con una lima vieja o
algo similar.

2.8.3. Tornear en sentido longitudinal

Fara tornear longitudinalmente (a lo largo de
la madera) se fija en el marfil de la taladra-
dora {lado de impulsién del torno) un vastago
de tres puntas y en el lado de la contrapunta
un centro de contrapunta (o simplemente
punta) entre los cuales se sujeta la pieza.

Fara esos trabajos, el apoyaherramientas se
halla en posicion paralela al gje longitudinal
del tarna.

Como material para tornear longitudinalmen-
te se utilizan maderos redondos (trozos de
troncos o ramas), lefios cortados del tronco
o maderos de perfil cuadrangular cortados
de vigas o tablones. En todos los casos, la
tibra debe correr en sentide longitudinal con
respecto a la pieza.

Antes de sujetar la pieza en el torno, se le
da forma cilindrica en bruto con la sierra,
el cepillo o la escofina. En ambos extre-
mos de testa se trazan las diagonales para
determinar el centre v marcarlo con el pun-
zdn. El vastago de tres puntas se mete apre-
tandolo con la mano y teniendo cuidado de
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del mandril.
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-l.'ll deshaslar ran s gubia,

Puntas exteriores no entren en sen-
la Eta_h-asuersah pues en tal caso
Podria rajarse,
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12 madera al hilo (en sentido
dinal), 1a hoja de la gubia se aprieta
- @Poyaherramientas ¥y mediante un

leve movimiento ascendente del mango se
acerca a la pieza desde arriba. Hay que pro-
ceder con cuidado para que el acero no se
enganche, Cuando el filo se halla en el an-
gulo adecuado, las virutas comienzan a volar:
entonces la gubia se lleva lateralmente en
ambas direcciones sobre el apoyaherramien-
tas. El corte se mantiene un poco ablicua-
mente en la direccién en que se trabaja. Si
se tira el acero lenta y uniformemente hacia

Cuante mas dura reswlle la madera, tanfo més hori-
zontal debe mantenerse {3 herramients.

Accidn ge desbasziar con &l escoglo.

el costado, se obtiene una superficie pareja
que después se puede alisar con el escoplo.
Este se apoya de canto con la “punta infe-
rior'" {angulo obtuso) sobre al apoyaherra-
mientas. Se alisa con la mitad inferior del
filo, es decir con la parte desde el centro
del filo hasta la “punta inferior”.



En el escople de punta de lanza (para tron-
Zar) primero se marcan los dos extremos de
la pieza. Se entiende que la testa, por el
lado de impulsion, tiene que estar tan ale-
jada de las puntas del vastago de arrastre
gque el acero, al cortar, no las toque. Des-
pués de acabar el torneado de la forma, se
cortan los extremos; el resto se corta después
con la sierra fina,

Los dibujos muestran las farmas basicas:

La muesca (a) se entalla con la punta aguda
del escoplo. La entalladura se ensancha incli-
nando el escople primero en una direccién,
después en la otra, teniéndolo un poco obli-
cuamente hacia el eje de la pieza y avan-
zandolo al mismo tiempo hacia el fondo de
la entalladura.

Para elaborar la gorguera o media cafia (b)
se emplea la gubia de filo agude. Se trabaja
desde los dos bordes de la gorguera hacia el
centro, o sea desde el didmetro mayor al me-
nor. Se aplica la gubia de canto (con el hue-
co hacia el centro de la gorguera) sobre uno
de los bordes y asi se apoya sobre el apoya-
herramientas. Si en esta posicidn se mueve
el acero hacia el centro, dandole vuelta al
mismeo tiempo en un dngulo de 90°, de modo
que finalmente quede apoyada con el hueco

Formas bisicas: a) muesca: b) gorguera o media ca-

fla; c) plate angosto o ranura; d) plata ancha: a)
cavala.
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hacia arriba, y si mientras tanto se levanta
levemente el mango, se abtiene la mitad de
la gorguera. Luego se repite la operacion,
en forma inversa, desde el otro borde de |a
Eorguera. Por ultimo ésta se alisa con una
gubia de filo agudo bien asentada.

Una entalladura de cantos rectos se llama
plato (c); se tornea con el formdn de punta
de lanza. Para tallar platos anchos (d) se
puede usar el escoplo de punta de escuadra.
Cuando se labra un plato por ambos lados
gueda una moldura saliente y angulesa deno.-
minada filete (f). La punta de diamante (g)
se logra a partir de un filete rebajandolo des-
de ambos lados con el escople de punta ses-
gada. La forma de junquillo o bocel {h) se
trabaja con la gubia de filo agudo torneando
el filete desde la linea central {es preciso
marcarla con lapiz) hacia los costados y ha-
cia abajo. El junguillo se alisa con el esco-
plo de punta sesgada.

De la combinacion de una gorguera v un bo-
cel resulta una gola (i).

El caveto (e) v el cuarto bocel (k) son formas
compuestas. Se encuentran entre un filete
¥ un plato. Después de entallar el plato con
el escoplo, el cuarto bocel o el caveto se tor-
nean con la gubia,

Otras formas: f) filete; g) punta diamante; k) jun-
quillo g bocel: i} gala; k) cuarle bacel.



5.8.4. Frentear

para frentear la pieza se sujeta de tal modo
gue la veta corra &n sentidaltrasuersa_l al eje
longitudinal del torno. El mejor material para
esos trabajos por su llamativa veta son las
tablas laterales. El madero en bruto, de for-
ma circular, se recorta de un tablon del es-
pesor adecuado con una sierra de contornear
a un serrucho de punta. Para aserrar tablo-
nes muy gruesos se utiliza la sierra de cinta.
Las piezas pueden sujetarse de distintas ma-
neras: para rebajar, refrentar, tornear la for-
ma exterior y un rebajo (en cuanto sea nece-
sario para la elaboracion ulterier), los discos
de mayor diametro pueden fijarse en el plato
ya sea con tornillos para madera o mediante
un tornillo de arrastre. Los tornillos para ma-
dera se pasan a través de las ranuras del
plato y se atornillan en la pieza. El tornillo
de arrastre se atornilla en la rosca interna
del husillo {o del plato) v luego se atornilla
la pieza —que previamente recibid un aguje-
rito de centraje- sobre el tornillo de arrastre
hasta gue se apoye en el plato. Conviene
intercalar un disco de madera terciada o car-
ton grueso entre el plato y la pieza, para que

la herramienta no se acergue demasiado al
plata.

5i después se desea trabajar la pieza inte-
riormente (como en el caso de una hizcoche-
ra ahuecada), se practica con el escoplo de
punta de lanza en el fondo refrentado (apla-
nado} un rebajo de unos 5 a 8 mm de pro-
fundidad en el cual se inserta un cepo. Pue-
den servir de cepo tamhbién los mandriles de
torno, atornillados en la rosca interior del
husillo de la maguina impulsora. Si la pieza
gira en forma bien centrada, se le puede qui-
tar el plato.

Para piezas grandes puede fabricarse un ce-
po adecuado de madera dura y fijarlo en
el plato mediante el tornillo de arrastre.

Fara frentear, el apoyaherramientas se halla
en angulo recto al eje longitudinal del torno.

Fara tornear los contornos exteriores y para
ahuecar, también puede ajustarse en otro
angulo (por ejemplo, de 45°). Para tornear
curvaturas pronunciadas conviene ajustar
continuamente la posicion del apoyaherra-
mientas, para que la distancia entre éste y
la pieza sea siempre la menor posible.

Para tornear interiormente se lleva |la gubia
de dentro hacia fuera; y si se trata de discos
delgados, primero se deja una punta en el
centro que, mas tarde, al alisar, se quita con

Tarea de ahuecar una fuente. La pleza se manliene
sufeta af plate por medio de un cepo.

7



el escoplo. Si las piezas son mas gruesas,
se taladra primero en el centro (se fija el
mandril en la contrapunta, con una broca de
aproximadamente 20 mm de didmetro, se abre
un agujero en la pieza hasta mas o menos
%4 de su espesor y después se ensancha con
la gubia de filo agudo hacia el borde).

Al frentear, la herramienta se halla siempre
del lado de la pieza que se aleja.

5.8.5. Tratamiento de superficies

Manejando adecuadamente los dtiles de tra-
bajo y utilizando herramientas perfectamen-
te asentadas, la pieza -sobre todo torneada
en sentido langitudinal- deberia resultar tan
lisa ¥ limpia como para que no hubiese ne-
cesidad de lijarla. Al frentear, en cambio,
no siempre sera posible evitar del todo la
aparicion de asperezas, sobre todo en los

18

puntos donde la veta corre en la direccidn
del giro {es decir, en contra de la herramien-
ta). Esas asperezas no pueden alisarse can
papel de lija mientras la pieza se halle en
rotacidn, sing tan sélo cuando esta detenida
{lo mejor, con una rasqueta a favor de Ia
fibra).

Un punade de virutas, apretadas contra |a
pieza en rotacion, deja la superficie lisa y
brillosa.

Un hermoso brillo se logra humedeciendo la
madera (humectar la superficie con agua,
dejar secar bien, lijar con lija fina en contra
de la fibra y repetir varias veces la misma
operacion con la misma hoja cada vez me-
nos aspera)l.

Las pinturas y lustres se aplican a la pieza
en rotacion en capas delgadas, con un trapo,
que se acerca desde abajo a la pieza para
evitar salpicaduras innecesarias del [ustre.

Obtencidgn de un pulida fisg ¥ brillante —.t;J'nnrrag Ia
pieze se mantiane en rofacldn— medianfe frofamien-
fo con un pufiado de wirulas,



T
ﬂ diametro del clavo que se utiliza no debe
' ser demasiado grande, para gque no se raje
|a madera. Aproximadamente 25 del largo del
' clavo deben entrar en la parte inferior.
' La madera delgada puede rajarse, sobre todo
'si se clava cerca del borde exterior de la ta-
- bla; para que esto no ocurra conviene aplanar
la punta del clavo dandole un martillazo. Es
‘cierto gue entonces el clavo no queda tan
firme; mas para uniones sencillas esta no
tiene importancia. Si las puntas de los cla-
‘wos salen del otro lado, se procederd a cor-
‘tarlos con los alicates. Para trabajos mas
-l__lliulin:adns conviene taladrar un agujero pre-
‘wiamente y luego introducir el clavo.
' Esto sera siempre necesario para clavar ma-
fill‘.'l dura. El didmetro de la mecha sera un
- Paco menor que el del clavo; |a profundidad
 del agujero serd de % de largo del clavo.
'No es recomendable sumergir los claves en
 8ceite; aungue con esto se facilita el clavado,
‘&l aceite puede dejar manchas desagrada-
bles en |a madera.
Si con el ¢lave hay que atravesar la madera,
| S€ 3poyara ésta sobre una base de tal modo
Aue el clavo pase junto al borde de la misma,
B’}.-‘“ aPayara un martillo o una pieza de hie-
Y0 por el otro lado para que hagan de sostén.
ara doblar e| clavo, se coloca una herra-
A chata (por ejemplo un destornillador)

contra el extremo del clavo y se golpea con
el martillo hasta doblarlo, luego se hunde la
punta doblada en la madera. Si la punta se
dobla a favor de |la fibra, resulta mas facil
hundirla en la madera, aunque ésta puede
rajarse; si la punta se hunde en sentido tras-
versal con relacian a la fibra, la unidn resul-
ta mas firme; pero en ese caso, generalmen-
te el extremo del clavo sobresale un poco de
la superficie de la madera.

Fara arrancar clavos con la tenaza, es nece-
sario poner una tablita de madera dura o un
trozo de hojalata debajo de ésta para evitar
magulladuras. A veces habra gue descubrir
la cabeza del clavo con un viejo formén u
otra herramienta similar.

Si los clavos hundidos no se pueden to-
mar con la tenaza, conviene hundirlas adn
mas con un punzon, forzar y desprender |z
union mediante el uso de un formdén o una
cufa, de modo que los clavos se queden en
la madera de abajo, y arrancarlos después
con la tenaza.

Linidn medianfe un olavo pasanta,

al Apocyar un
afarnilador contra
gl rclavo.

g} Dablar la punta.

rl Akaliv. ) Hindir,

5i los clavos estan atravesados, con |la punta
doblada, se levantan primero estas puntas
mediante la tenaza, y luego se hace retroce-
der el clave golpeando con el martillo sabre
la punta.
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6.2, Atornillar

MNormalmente el largo de la cafia de un tor-
nillo para madera debe ser igual al espesor
del madero superior.

Fara madera dura, la rosca puede ser mas
corta que para madera blanda.

En la madera de testa, los tornillos no aga-
rran tan bien como al hilo; por esto se han
de utilizar tornillos mas largos.

La hoja del atornillador que se utilice tiene
que corresponder exactamente al largo vy an-
cho de |a ranura del tornillo; si es demasiado
delgada, se atraviesa en la ranura y puede
estropearla; si sobresale por los costados de
la ranura, puede lastimar la madera. Esto
corresponde ante todo a los tornillos con
cabeza fresada.

Para introducir tornillitos cortos (por ejemn-
plo, para fijar goznes o bisagras tipo piano)
es aconsejable hacer un agujerito con la pun-
ta de marcar. En el caso de todos los demas
tornillas hay gque taladrar previamentz. En
madera blanda, v para tornillos peguefios y
medianos, se usa una broca de aproximada-
mente 35 del didmetro de cana del tornillo ¥
se perfora hasta una profundidad de 34 del
largo de eéste. En los tornillos mas grandes,
la perforacion para la cafia ha de ser un
poco mas grande gque para la rosca. Sobre
madera dura, |a parte superior del agujera
debe tener un diametro de 0,5 mm mayor que
el de la cafa del tornillo.

Los orificios para bulones con cuello cuadra-
do se hacen con un taladro y barrena del
mismo didmetro que el de la cafa del bulon.
5i se desea embutir la tuerca con la arande-
la, con una broca helicoidal se hace primero
un rebajo del diametro de la arandela y de
una prafundidad igual a la altura de la tuerca
mas el espesor de la arandela. Después se
perfora en el centro de ese rebajo el agujero
Con una broca correspondiente al diametro
del buldn.

BD

Los agujeros para tornillos fresados y de gota
de sebo se abren con un avellanadar hasta
que la superficie de la cabeza del tornillo
quede a ras con la de |la pieza.

Antes de introducir los tornillos conviene pa-
sar la rosca sobre un pedacito de cera o ja-
ban: el tornille se fija mejor y no se oxida tan
facilmente.

La rotura de la cabeza de tornillos de bronce
y metal liviano se evita -sobre todo tratan.
dose de madera dura- atornillando primern
un tornillo de hierro de igual tamafio.

Si se desea cubrir con un tapin (taguito de
madera} la cabera hundida de un tornille,
se abre con una broca helicoidal un agujero
del diametro del tapin y de profundidad un
poco menor que su espesor. En el centro de

Operaciones necesarias para cubrlr con wn lapin ia
cabeza embutide do un lorniilo: ) abrir un orificio
del digmetre del taping bl realizar Iz perforacidn pa-
ra &l teraillo; o) avellanar la entrada; d) introducir &
torniflo; e) encolar e tapin; f) lijar al ras.



i io se perfora entonces el agujero
B r:lh?::?nillu, pSf se trata de mla_idera Idura.

i este caso hay que aplicar el ave-
Eﬂm:;if: zmtes de introducir el 'Enrr!illo. Al
encolar el tapin obsérvese que coincidan las
yetas de éste y las de [a pieza; cuando !a
cola haya secado se lija para dejar al tapin
a ras con la superficie de la madera,

Si hubiese tornillos trabam:'rs en la madera
se aflojan a veces mejor si primero se les
hace dar un giro hacia la derecha y luego
otro hacia la izquierda.

La ranura deteriorada de los tumill_crs de ca-
beza redonda se rectifica con una sierra para
metal o una lima para llaves; después se
puede sacar el tornillo con un atornillador
mas grueso.

~ 6.3. Encolar

. Desde la aparicién de las colas sintéticas,
. las colas animales han perdido su importan.
- Cia para el aficionado; si bien es cierto que

if;*- 50N mas baratas, no resisten a la humedad

¥ su preparacion y aplicacitn son incomodas.

Las colas de dispersién se aplican en una
18 pareja y delgada. Sohre superficies
ies se utiliza una espitula dentada o
fuerte pincel ge cerdas; en lugares redy-
(agujeros para tarugos, etc) tal ver se
ﬂrgctarnente del frasco. Por lo general
fi la_nte aplicar la cola a una sola de
Superficies; en madera de testa y cortads
2O (ingletes por ejemplo) conviene apli-
' S0bre ambas partes.

e Secado y se mantienan bajo pre-
58 Que la cola haya fraguado. Para
_SE derrame la cola dehidg 5 la pre-
=168 por la prensa de tornillo, se va
= 8 poco a fin de que penetre
2ros de |g Madera, lo que age-
durabilidad de la unidn,

El tiempo de fraguado difiere segan los pro-
ductos (desde aproximadamente media hora
hasta varias horas). Varios factores son los
que influyen: la temperatura ambiente, la hu-
medad de la madera y el espesor de la capa
de cola. El calor acelera al secado; el frio
lo retarda.

Las manchas de cola que quedan en la ma-
dera pueden eliminarse con agua tibia, en
tanto la cola se halle blanda. La cola que ya
ha fraguado se elimina unicamente con sol-
wentes,

La mayoria de las colas de policondensacion
se trabajan en caliente, por lo cual interesan
poco al aficionado. Al encolar en frio, deben
observarse exactamente las instrucciones del
fabricante: es importante 1a temperatura ade-

Aglicacitn de cola con ia espétula denfaos.

cuada de la cola tanto como la de |a madera
¥ la del ambiente. Una gran precisidn en
las juntas o uniones es una condicién B5en-
cial para trabajar con estas colas,
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Despuds del encoiado. wn listdn ciavado en Fngilo
cansarvs I perpendicelacidad de las Sniones.

Cispasitien casero comao recurse parsd el encolado de
rabias.

lanns CLIETCA tacns
jurtos separacdos

Encolado de un marco con ayuda dé una cugrda y
trocites (laguilos) de madera,

82

Consejos generales para encolar

Las condiciones exigibles para lograr un
buen encolado son: madera seca y uniones
o juntas limpias y exactas. El local no debe
nallarse sometido a una temperatura muy
baja, pues en estas condiciones la cola fra-
gua en forma deficiente.

l.as herramientas de sujecién {prensas de tor-
nillo, barriletes, etc.) tienen que aplicarse de
modo gue ejerzan una presidn pareja todo a
lo largo de la junta. Debajo de las mordazas
se colocaran tablillas de madera para evitar
magulladuras en la superficie de la pieza.

Si inmediatamente despues de encoladas, las
uniones se clavan o atornillan, muchas ve-
ces puede prescindirse de sujetarlas bajo
presidn.

Las herramientas de sujecién de ninguna
manera deben retirarse antes de tiempo, por-
que la junta reventaria durante los trabajos
posteriores. Las encoladuras importantes de-
ben dejarse secar durante la noche.

Cuando se encola es de especial impaortancia
mantener la perpendicularidad de las partes
gue mas tarde deben unirse en angulo recto,

En piezas de perfil rectangular o cuadrado
la perpendicularidad se controla midiendo
las diagonales; en este caso las distancias
de extremo a extremo (medidas por sabre las
diagonales) tienen gue ser iguales. Una vez
lograda la perpendicularidad conviene clavar
provisoriamente un liston sobre el angulo
hasta que la cola haya fraguado.

Para obtener superficies compuestas de va-
rias tablas, se aplica la cola sobre los cantos
de éstas y luego se presionan con prensas de
tarnillo, Para que la presion no alabee a las
tablas, se coloca un listén a traves de toda
la superficie. Si no se dispone de prensas de
tornillo suficientemente largas (carceles), no
es posible fabricar un dispositivo de suje-
cion tal como muestra la figura. Las cunas
(a) aprietan las tablas unas contra otras. Los



travesanos (b) tienen que ser fuertes para
que las tablas no puedan combarse. Si fuere
necesario se colocaran tablillas debajo de
los travesanos.

para encolar ingletes y para ejercer presio-
nes menores, se utilizan anillos y grampas
para ingletes. Sobre la junta de inglete en-
colada también se suelen fijar listones trian-
gulares, apretandoles luego con una prensa
de tornillo comun. Para que los listones pue-
dan quitarse mas facilmente, una vez fra-
guada la cola se fijan con un papel puesto
entremedio. El esquema adjunto ensena otra
posibilidad de encolar un marco con juntas
de inglete: todo alrededor se coloca una
cuerda vy debajo de ella, sobre cada canto
exterior, dos taguitos, primero en el medio,
tal como se muestra en A; luego se deslizan
los taquitos hacia los extremos, como en B,
y la cuerda gueda tensa y ejerciendo fuerte
presidn.

Si se trata de maderos redondos por fijarse
en el orificio de una tabla (por ejemplo, ta-
blas de sillas) tienen gue acufarze ademas
de encolarse, a fin de gue la unidn resulte
resistente. La tarea se realiza practicando
un corte en el madero hasta la mitad de
la profundidad del agujero, donde s& pone la
cola, y finalmente se introduce una cuna de
madera desde el otro lado. Si el orificio no
pasa a través de toda la tabla, se coloca
la cufia con la arista metida en el corte del
madero y éste se introduce a martillazos en
el orificio provisto de cola. Si las patas son
oblicuas conviene acufarlas primero en un

taco vy posteriormente atornillar éste a la
tabla.

6.4. Unidn con tarugos (tacos)

Los tarugos incrementan notablemente la du-
rabilidad del encolado. Se cortan los taru-
80s, del largo deseado, de varillas cilindricas
de madera dura. Son preferibles los tarugos
€on entalladuras, pues. ofrecen una mayor su-

perficie encolada y se afianzan mucho mas
en la madera. Los tarugos de presion son
fabricados fuertemente comprimidos, la hu-
medad de la cola permite que después se
hinchen y queden muy firmes, aunque el dia-
metro del orificio fuere algn mayor gque al
del tarugo.

(ntraducoion de un mmadera o
lindrico (pata; an wvna fabia (en
dnauln rachal,

Fijocidn de un maderg citindrice (pata) en forma
ahiteya 2 la supericie de wna rahia
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El diametro de la broca gue se utiliza en la
perforacion debe ser igual al del tarugo vy el
diametro de éste eqguivalente a la mitad del
espesor de la pieza. [(Ensayar en un retazo
de madera.)

Para insertar tarugos pasantes, las dos par-
tes por unirse se colocan una sobre ofra en
la posicion deseada y se taladran ambas al
mismo tiempo. El largo del tarugo en este
caso corresponde a la profundidad del agu-
jera en la parte inferior mas el aspesor de
la parte superior. Después de encolado, el
tarugo puede sobresalir un poco; esta parte
saliente se corta con la sierra fina, después
de seca la cola; finalmente se lija hasta em-
pare|ar.

Si se necesita hacer una unidén invisible, los
orificios en cada parte tienen que taladrarse
por separado; esta operacidn requiere un es-
merado trazado para que los agujeros coin-
cidan con exactitud. Para acoplar tablas de
canto deben marcarse con precision median-
te el gramil y la escuadra (sujetar las tablas
con el canto de acople hacia arriba ~el borde
canteado hacia afuera—, trazar la linea media
con el gramil, los angulas con la escuadra v
marcar las intersecciones con la broca de
puntal.

Si para trazarlas no fuese posible sujetar jun-
tas las dos partes, se puede proceder del

modo siguiente: trazar los puntos donde iran
los tarugos en una de las partes; en las inter-
seccigones de los trazados introducir unos
clavitos delgados y cortes que se cortaran
con los alicates a unos 2 mm por encima de
la superficie; calocar la piera con los clavi-
tos sobre la otra parte (aplicar escuadra o
regial de manera gue se halle exactamentes
en el lugar previsto para la unién; golpear
con leves martillazos los clavitos para que
penetren en la parte 2 y dejen las marcas
donde iran los tarugos; luego arrancar los
clavitos de la parte 1 con la tenaza.

5i se hacen varias uniones iguales con taru-
gos (por ejemplo: entre los lados, el fondo
¥ el techo de un ropero), conviene canfeccio-
nar un patrdn para marcar los orficios. La
figura muestra el tipo mas sencillo de tal
patron. Se corta un listdn de madera dura
que ha de corresponder exactamente a las
dimensiones del canto de la tabla que trata
de unirse. En este liston se perforan aguje-
ros del mismo diametro que los que serviran
para los tarugos; luego se figura el listdn
sobre la tabla de tal manera que sus cantos
estén por todos lados al ras con los de la
tabla v se procede a perforar los agujeros
para los tarugos con la broca helicoidal. Sa-
car el listén v colocarlo sobre la parte 2,




vuelta hacia abajo la superficie que
estaba arriba al taladrar la parte 1. Fijar el
listén y perforar los agujeros en la parte 2.
Los orificios donde se introduciran los taru-
tienen gque taladrarse con perpendicu-
laridad perfecta. No tienen gque ser mas
profundos que el doble del diametro de los
tarugos. Cuanto mas profundo resulte el agu-
jero, tanto mayor serd el peligro de que el
agujero no mantenga el angulo recto, de ma-
do que el tarugo no guedaria perpendicular
al canto de la madera. Sdlo en madera de
testa se perforard un poco mas profundo
(aproximadamente tres veces el diametro del

tarugo).

Antes de insertar el tarugo, hay gue limpiar
el borde del orificio con el avellanador (gui-
tar las virutas del agujero). El tarugo ha de
gser yhos 2-3mm méas corto que la suma
de las profundidades de los dos agujeros; de
ninguna manera debe ser mas large, pues
entonces no podra cerrar la junta. Antes de
introducir el tarugo en el agujero, se matan
los cantos con la lima o papel de lija grueso.
En los orificios y en los tarugos la aplicacian
de cola debe ser escasa. Como los tarugos
tienen que entrar a presion, el excedente de
cola sale y se pierde. La junta debe dejarse
secar bajo presion.

A. Marcaciton con el gramil de Ios cenfros donde
irdn Inos apguleros pars los tarugos.

8. Usp del palrdn para reslizar las perforaciones
correspondienies 3 los Agujeros para 08 1arugos.
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7. Uniones por
ensambladura

7.1. Superficies de tablas
7.1.1. Eupe-rficies no encoladas

En carpinteria se usan poco las superficies
de tablas sin encolar. Para fabricar cajones,
puertas simples, etc., tablas canteadas se
acoplan a tope {(junta a tape) y se aseguran
por medio de listones atravesados y riostras
pints = fone. rubieria por un lisidn. diagonales. !_as juntas que quedan abiert{:ls
por contraccién de la madera pueden cubrir-
se con listones, tomanda la providencia de
fijarlos en una sola de las tablas, para gue
la madera pueda seguir trabajando.

-

En las juntas ensambladas mediante rebajos
no puede aparecer ningdn hueco ni juntas
abiertas. Para revestimientos de paredes y
cielos rasos se usan tablas cepilladas con
rebajo alternado.

Fahain alfernado. La ensambladura no encolada mas comdn
para paredes, pisos, etc., es el machihembra-
do (con ranura y lengieta), E| espesor de
la lengilieta es de aproximadamente %¥; del
espesor de |a tabla; la profundidad de la ra-
nura (asi como el ancho de la lengieta) e5
134 veces el espesor de ésta.

7.1.2. Superficies de tablas encoladas

Cuando se acoplan tablas mediante encola-
dura es necesario considerar la contraccion
Machihembrada. ¥ la veta de la madera.
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Como la albura se contrae mas que Iel dura-
men, la superficie puede resultar irregular
si se juntan los cantos de albura con los de
duramen. Por eso siempre hay que encolar
duramen con duramen y albura con albura.

Para superficies de tablas que luego iran bar-
nizadas o al natural las caras derechas sue-
len colocarse todas hacia afuera, porque
muestran la veta mas atractiva. Para la ela-
baracién de superficies de tablas laterales
que mas tarde iran enchapadas o laminadas
con plastico, en cambio, es mas conveniente
colocar alternativamente una tabla con el
lado derecho para arriba y la siguiente con
el lado izquierdo, de modo que siempre se
juntan un lade izguierdo con otro derecho.
5i resultase que las tablas se alabean indi-
vidualmente, la superficie en su totalidad no
lograra combarse.

En las superficies encoladas conviene que
la fibra de todas las tablas corra en la misma
direccion, para que, durante el cepillado, no
se trabaje una vez a favor de la fibra y otra
vez en contra.

También para encolar la posibilidad mas sim-
ple resulta otra vez la junta a tope. Para tal
fin, el acople se rebaja levemente en el me-
dio. De ninguna manera la junta tiene que
estar abierta en los extremos, pues el encola-
do no resistiria.

La durabilidad de |a superficie puede aumen.
tarse notablemente introduciendo tarugos o
una falsa lenglieta {junta de lambeta). Para
superficies sometidas a grandes esfuerzos
(tablas de mesas, etc.) se usan lambetas tras-
versales en vez de las longitudes comunes.
También en ese caso, el espesor de la lam-
beta sera igual a ¥4 del grueso de la tabla, y
la profundidad de la ranura 1% veces el es-
Pesor de la lambeta. La ranura y la lambeta
tienen gue encajar de modo que permitan
deslizarse una en la otra, a fin de que haya
lugar para la cola. Por la misma razén, la
ranura ha de ser un poco mas profunda que
el ancho de la lambeta.

Er & encofada de tablas se sigue la regla: duramen
con duramen ¥ abura con albura,

al Incorracho: fado derecha junto ¢ lado derecho

bl Correcto: lada irguierdn junifz g fado derscho.

Superficie formada por fablas encoladas
lataralmenta,

Erzambladura de ranura v falsa lengidefa flambeta)
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Fuede evitarse el alabeo de superficies de
tablas enterizas si se aplica sobre la testa
un liston de madera dura gque se une con la
tabla por medio de ranura y lengleta (o lam-
betal, o bien con espigas (en la tabla) y cajas
(en el listdn).

Las tablas anchas de madera maciza pueden
protegerse contra el alabec con listones en-
samblados en cola de milano impidiendo de
este mode que la madera trabaje. Para tal
fin, trasversalmente a la fibra se hace la ra-
nura en las tablas y la lengleta en el listén.

Para eéste deberia emplearse sodlo madera
bien seca, si fuese posible con veta vertical,
para que no se confraiga y afloje una vez co-
locado. Los listones deben introducirse sin
encolar, se les da forma levemente conica,
de modo gque hasta las dos terceras partes de
su longitud resulte facil hacerlos entrar a
mano, ajustando apretadamente solo el Glti-
mo tercio. Los listones de cabeza (no pasan-
tes) pueden encolarse en el extremo poste-
rior. Listones horizontales pueden colocarse,
por ejemplo, debajo de los asientos de sillas
¥ banguites, donde pueden aprovecharse un
tiempo para fijar las patas. Los listones ver-
ticales protegen contra el alabeo aun mas
gue los horizontales (se aplican, por ejemplo,
a tablas de mesas y tableros de dibujo).

T T

- .

e ™~ -
H .,

e

-, H

H"‘H_
. M
Ensambladura con listdn en cola de mifaho
{harizonial),

T~
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7.2. Uniones angulares

7.2.1. Unién a tope

El angulo clavado es la unidn mas simple en-
tre dos maderos encontrados en sentido per-
pendicular. Si el clavado ha de resultar mas
0 menos exacto, conviene unir las partes pri-
mero en forma provisional con dos clavos
ino introducirlos del todo para poderlos sa-
car sin dificultad si fuere necesariol. Los cla-
vos toman mejor -sobre todo en madera de
festa- si se introducen en sentido levemente
irelinado. También se pueden embutir con
el punzan hasta 2-3 mm por debajo de la su-

Los cleves s Inlroducen més frmemente —sobre
todo en meders da tesfz— puesios al sesgo

Placa embulida &n
rebaja.



rficie y después masillar los agujeros. El
clavado resultard mas firme si tambien se
encolan las piezas. Las chapas de madera
aglomerada, unidas a tope, pueden encolarse
y ademas atormillarse.
Mucho mas fuerte que el angulo clavado es
el unido con taruges (procedimiento usado
muchas veces también con chapas de made-
.a aglomerada).
Si en un angulo (por ejemplo entre el costa-
do v el techo de un ropero) no se debe ver
la madera de testa, se cortan ambas partes
a inglete. La resistencia de semejante an-
gulo puede incrementarse mediante la intro-
duccion de tarugos tipo angular.

7.2.2. Angulo renvalsado, paredes
y fondos encasirados,
unicnes machihembradas

En el 4ngulo renvalsadea sdlo una de |as par-
tes que se unen necesita tener un rebajo. De
esta manera pueden encastrarse, por ejem-

A .
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fallola oo cabarza

renvaieg,

nfan de ranara y

plo, la pared trasera de un ropero o la tapa
de un cajon en las paredes laterales, etc. Si
la tabla por encastrar es bastante gruesa,
también en ella puede cortarse un rebajo.
Tabigues y estantes en cajones, etc., pueden
encastrarse en ranuras correspondientes he-
cnas en la placa superior & inferior y en las
paredes. La ranura puede ser pasante, es
decir atravesar todo el ancho de la madera,
o tener forma de malleta de cabeza si ha de
quedar invisible por el lado delantero,

La tabla por encastrar puede recibir un reba-
jo o una lengleta (como la superficie de ta-
blas que muestra la pagina B6). Se habla
entonces del machihembrado propiamente di-
cho. De la misma manera pueden ejecutar-
se uniones angulares. Lo mismo puede lo-
grarse, por supuesto, con una falsa lengiieta
(laimbeta).

La mayoria de estas uniones angulares pue-
den hacerse también a inglete {inglete con
lengiieta falsa o enteriza, renvalsado a ingle-
te, etc.).

7.2.3. Unionas enmalletadas

Para muebles con fondos intermedios some-
tidas a fuerte traccion, estantes profundos,
ete., es aconsejable usar la unién de malleta
en vez del machihembrado. En este caso, los
fondos intermedios llevan lenglietas en cola
de milana en el extremo de testa, de acuerdo
con las cuales se trazan y fresan |as ranuras
en las partes laterales. La lengleta (el ma-
cho) puede ser unilateral o bilateral. Si es
unilateral, hay gue fijarse en que el angulo
se halle en la posicion adecuada. Si la len-
gieta se halla arriba, la tabla se comba me-
nos bajo |la carga que si la lenglieta se en-
contrase en la cara inferior.

Una unidn enmalletada elaborada con proliji-
dad resiste sin encoladura si se la hace leve-
mente cénica. Para esto es suficiente una
disminucidn de 4 mm por metro por un lado
de la ranura y lengieta. Presionando fuerte-
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Uniones de malleta: a) lengleta unilateral (resalio);
b) resalfo mal aplicede (bajo carga, e tabla cede);
¢} resalta bilateral {ocole de milang); d) cola de mi-
famg, de cabera.

TANUTE
e

Enzambladiura an nola de
mitang.,

Trazede da las espi-
gas, & mana.

Enzamiadury denlada cus
drada.

mente el fondo con el macho tiene que gue-
dar al ras con el canto de la parte latera|
donde se infroduce.

Esta forma de union sin encoladura se utili-
za preferentemente en estanterfas armadas
en el lugar de su instalacion.

7.2.4. Endentaduras

La endentadura es |la unidn angular mas fuer-
te. Ciertamente, es necesario que se ejecute
con extrema precision, porgue un angule mal
endentado resiste menos gue otro bien ¢la-
vado o encolado o hecho de alguna otra ma-
nera, pero con exactitud.

Con la aparicidn de las colas sintéticas, este
tipo de unidn perdié algo de su anterior im-
portancia, pues con estos adhesivos pueden
lograrse otras uniones angulares muy fuertes.
Mo obstante, es posible hallar la endenta-
dura angular, con gran frecuencia en mue-
bles modernos (cajones) y en objetos de uso
constante (cajas, bandejas, etc.).

El carpintero profesional realiza una enden-
tadura simple llamada cola de milano. En
una de las partes se cortan las escopladuras
y en la ofra, las espigas (dientes). La pro-
fundidad de los cortes para las escopladuras
debe coincidir con el espesor de la madera
de la otra que lleva los dientes. Esa medida
se puede trazar con el gramil paralelamente
al canto de testa de la tabla que lleva las
escopladuras. Al unir las dos tablas, las es-
copladuras y los dientes no deben ser mas
cortos que el espesor de la tabla apuesta; en
caso de que algun diente sobresaliese, se lo
empareja con papel de lija.

Luego se marcan las escopladuras en el ex-
tremo de testa. Para el trazado pueden utili-
zarse distintos procedimientos que suelen
partir de la regla de que el ancho medio de
los dientes ha de ser igual al espesor de la
tabla con las escopladuras, y el ancho medio
de éstas igual a la mitad del ancho de los
dientes. Pero es posible trazar las escopla-
duras a ojo, puesto que las espigas se trazan
luego de acuerdo con ellas.



Sobre la mesa inclinada de una sierra circu-
lar o de cinta, se cortan las escopladuras de
tal modo que s& CONSErven los trazados. Si
la mesa puede inclinarse para un lado sola-
mente, para los cortes en el otro sentido hay
que colocar debajo de la pieza una cufa
cuyo angulo sea igual al doble del bisel de
|as escopladuras. Los huecos se cortan al
final con el formaon.

Para trazar los dientes se coloca gl extremo
de testa de la tabla con las escopladuras per-
pendicularmente sobre la otra tabla, de tal
modo que su superficie externa quede al ras
con el extremo de testa de la tabla gue se
marca. Entonces los trazados se marcan en
el extremo de testa, haciendo uso de la es-
cuadra, luego de lo cual se pueden hacer
los cortes con el serruche y escoplear los
intersticios. (Si éstos se fresan previamente
con la sierra oscilante, finalmente sélo sera
necesario trabajar los biseles con el escoplo.)

Se conocen diversas variantes en la forma
de cortar las endentaduras (semicubiertas,
a inglete, a bisel unilateral, etc.). La manera
mas sencilla, capaz de ser realizada tambien
para el aficionadoe sin conocimientos espe-
ciales, es la endentadura con escopladuras
y espigas derechas. En ella todos los dientes
son rectangulares con el mismo perfil. La es-
copladura deberia tener por lo menos 5 mm
de ancho. Con tablas de hasta 10 mm de es-
pesor, el ancho de las escopladuras suele
ser igual al espesor de la tabla, Con tablas
mas gruesas se va reduciendo hasta aproxi-
madamente la mitad del espesor.

Una de las tablas termina en ambos extre-
mos con una escopladura y la otra con una
ranura. La suma de escopladuras y ranuras
dara siempre un nimero impar (por ejemplo:
6 escopladuras + 5 ranuras = 11). Para cal-
cular el ancho de las ranuras hay que dividir,
pues, el ancho de la tabla por un namero
impar que dé coma resultade un ancho de ra-
nuras correspondiente al espesor de |a tabla.
Ejemplo: ancho de la tabla, 87 mm; espe-
sor, 8 mm. Para obtener un ancho de ranu-

Ensambladure & inglete escondida.

ras de aproximadamente 7-8 mm hay que di-
vidir 87 por 11; 87:11=79. Ancho de la
ranura, 8 mm.

Para realizar este calculo hay que suponer
anchos iguales de escopladuras y ranuras;
aungue éstas siempre se cortan 0.1 a 0,2 mm
mas anchas gue las escopladuras, para que
la unién pueda ensamblarse sin mayor es-
fuerzo, calculando ademas gque se necesita
un poco de lugar para la cola.

En el aparato base es posible acoplar un ac-
cesorio con tope ajustable que, con |a sierra
oscilante, permite fresar dientes rectangula-
res de la manera mas sencilla.

Frazpdo de digntes en el aparato base, con sierra
~irclar,




&l inglale,

.. (madera.
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Ensambladura de cruce
a media madera.
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7.3. Uniones de marcos

7.3.1, Unidn a tope

Las varillas de un marco pueden unirse a
tope en angulo recto clavadas o encoladas
lo ambas cosas a la vez); pero esta unidn no
es muy resistente y, ademds, siempre se ve
la madera de testa en los angulos. Con el
fin de aumentar la resistencia, se puede cor-
tar una lambeta en uno de los maderos y
fresar una ranura en el otro (dngulo machi-
hembrada).

5i no se desea ver la madera de testa, se cor-
tan los maderos a inglete. Puesto que en
este caso se tocan madera de testa con ma-
dera de testa, el inglete solamente encolado y
a tope no es muy solido. Para mejorar la so-
iidez ze pueden introducir clavijas de unidn,
tarugoas en la junta o colocar una lambeta
trasversal, En los marcos para cuadros, ete.,
muchas veces es suficiente fijar un triangulo
de madera terciada detrds del &ngule.

7¥.3.2. Ensambladura a media madera

En ciertos marcos y cuando no importa gue
se vea la madera de testa, las dos partes pue-
den unirse con una ensambladura a media
madera. Anteriormente se ha descrito como
el aparato base instalado como sierra circu-
lar con el dispositivo de hoja oscilante, pue-
de quitar la mitad del espesor de una tabla,
tal coma es necesario para esa union. Se an-
tiende que lo mismo puede lograrse con dos
cortes rectos y perpendiculares. Lo impor-
tante es cortar con gran precision a lo largo
del trazade {en la parte que se desecha),
pues posteriormente no es posible realizar
correcciones, sobre todo si se desbrozd de-
masiada.

Para aumentar |a solidez de la union, el 4n-
Eulo encolado, de media madera, puede ase-
gurarse con clavijas de madera.

Eza ensambladura de media madera se uti-
liza también para maderos cruzados en un
mismo plano {media madera cruzada). Se



realiza trazando el ancho de los maderos en
cada uno de ellos. Con la escuadra se tras-
fiere el trazado a los cantos luego con el
gramil se traza la mitad del espesor de la
madera. Cortar con el serrucho de costilla,
la sierra circular o de cinta y escoplear con
el formon. Tales uniones se utilizan, prefe-
rentemente, en las cruces que sirven de pie
a percheros y otros soportes.

En cambio, si las tablas se entrecruzan en
dos planos perpendiculares, es suficiente en-
castrarlas mediante una ranura cortada en
ambas hasta la mitad (media madera vertical
en Ccruz}.

7.3.3. Caja y espaldon

Mas solida adn que la ensambladura de me-
dia madera es la unién de caja y espaldon.
Este procedimiento también exige un trazado
muy exacto. (Con el gramil, marcar ¥ del
espesor de la tabla desde ambos lados.) 5i
no se dispone de sierra circular con hoja os-
cilante para hacer la caja se practican dos
cortes rectos y se escoplea con un formon
estrecho. Con la sierra circular de hoja osci-
lante pueden fresarse cajas cuya profundi-
dad resulte igual a la profundidad de corte
de la sierra.

Si las tablas fuesen mas anchas pueden cor-
tarse muy bien con una sierra de cinta. Las
partes tienen que encastrar con exactitud,
sin que quede ninguna luz.

El angulo de marco con caja y espaldon tam-
bién se puede hacer a inglete (simple o
doble).

7.3.4. Caja y espaldon de cabeza

Tratandose de marcos con maderos vertica-
les especialmente anchos, asi como, per
ejemplo ensambladuras de las patas de una
mesa o silla, la caja no se hace pasante, sino
que en la parte vertical se corta una caja
tiega v en la horizontal el espalddén corres-
pondiente {dngulo de marco escopleado). La
caja puede taladrarse o fresarse y terminarse
con el formaon para que resulte rectangular.

Unidn de cruce en
forma d&lmﬂdra ma-
dera verlical.

Eacapladura ¢ engdeta (hongquilla).

dngula de marco a inglete dable

Si no se trata de una union en un angulo de
marco, sino de un travesano unido perpendi-
cularmente a un madero de marco, la caja
puede hacerse pasante, por supuesto. S5i pa-
ra aurnentar la solidez de la unidn se piensa
acufar el espaldon, es necesario ampliar |a
caja hacia afuera. En este caso, las cufas
no deben ser demasiado puntiagudas y de-
ben hacer presion cerca de la cabeza del
espaldon y solo alll seran encoladas.

-

fE_Za.r'a paﬁsant&.
spnalddén acu- -
fada. ﬁ
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8. Enchapado

La madera maciza, las chapas de madcra
terciada y las placas de carpintero pueden
enchaparse para mejorar v embellecer la pre-
sentacién de la superficie.

Como las chapas finas suelen absorber agua
durante el encolade y después en el secads
se contraen, en la superficie de la tabla pue-
den aparecer fuerzas que deforman la pieza,
ahuecandola. Por eso siempre deben encha-
parse ambas caras, la de arriba y la de aba-
jo. Para la cara superior, visible, de la tabla
deberia elegirse, en lo posible, una chapa
aserrada o cortada a cuchilla, mientras que
para la superficie inferior, invisible, puede
utilizarse una chapa mas barata (si es posi-
ble de la misma madera, quiza desechos o
una chapa desenrollada).

El enchapade de superficies grandes requie-
re cierta experiencia, entre otras razones por-
que las buenas chapas muchas veces no se
consiguen del ancho deseado y entonces de-
ben componerse con varios trozos pequefios.
Tratandose de tablas macizas, la veta de la
chapa tiene que coincidir con la estructura
de |la base. Al enchapar madera terciada, en
cambio, la chapa se aplica en sentido tras-
versal a la veta en la superficie de la placa.
Las chapas pueden adherirse con cola o con
aglutinante. Al aficionado le conviene utili-
zar un aglutinante de contacto, pues si no
dispone de una prensa para enchapar, es bas-
tante dificil ejercer una presién pareja sobre
las superficies.
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Apiicacidn de chapes con ayuda de hojas de papel.



Los aglutinantes de contacto no son resis-
tentes al calor, lo cual podria acarrear incon-
vanientes si se tratara de una tabla de plan-
char o una superficie expuesta a una fuerte
irradiacion solar. Por lo tanto es recomen-
dable agregar un endurecedor a los agluti-
nantes ofrecidos en el comercio (aproxima-
damente en la proporcién de 1:10).

El aglutinante se aplica con una espatula
dentada —sobre superficies menores, con el
pincel-, en una capa uniforme y delgada, al
objeto por enchapar v a la chapa. Si a los
200 minutos de estar al aire (segun las instruc-
ciones del fabricante) el aglutinante ya no
se ahila y se siente casi seco, se puede apli-
car la chapa sobre la madera. Esto debe ha-
cerse con el mayar esmero, pues una vez que
laz superficies provistas de aglutinante se
hayan unido, ya no es posible mover la chapa.
Para los trabajos que requieren un ajuste
exacto de los trozos de chapa, el aficionado
puede valerse de la siguiente técnica: si se
deja secar bastante |a superficie de madera
pravista de aglutinante de contacto, se pue-
de poner sobre ella una hoja de papel sin
gque se pegue; es decir, el papel puede mo-
verse sobre la madera.

Solo de un lado se deja libre una franja es-
trecha; entonces la chapa cortada, provista
de aglutinante, se puede colocar sobre el
papel, con la superficie untada hacia abajo,
y aplicarla en la posicion deseada, Mediante
una fuerte presién sobre el borde libre de
papel se produce alli una unign perfecta. En-
tonces se saca cuidadosamente el papel con
una mana, mientras con el pulpejo de la ofra
(y después quiza con un trozo de madera
redondo, por ejemplo, el mango del martillo
0 con su tabla envuelta en un trapo) se aprie-
ta la chapa contra la madera. Mo importa el
tiempo requerido, sino la fuerza que se em-
plea para ejercer la presion,

Si se trata de pegar dos trozos de chapa sin
gue se vea la junta entre ellos, se cartan con

precisién y se pega primero uno de ellos so-
bre la madera; después se aplica el otro, uti-
lizando un papel como acaba de describirse.
Los bordes de las chapas se juntan al to-
pe; las pequefas irregularidades que puedan
surgir se igualan por la elasticidad de las
chapas.

En los bordes se quita la parte saliente con
el formon {ja favor de la fibra, no en contra!)
y se lija.

Los cantos de las tablas asi enchapadas pue-
den taparse también con una tira de chapa,
siempre gue no se les aplique un tapacantos
de polivinilo o metalico. Una eventual sa-
liencia se elimina, también en este caso, con
un formén o cuchillo filoso vy se lija con pa-
pel de granulacién fina. Se inclina un poco
el taca de lijar o la lijadora oscilante para
no danar la superficie enchapada.

Se entiende que de la misma manera pue-
den aplicarse tapacantos de chapa a placas
de carpintero comunes o tablas revestidas de
plastico.

Mucho mas sencillo que el enchapado re-
sulta el trabajo con la microchapa. Esta, de
tan sdlo 0,1 mm de espesor, es tan elastica
que se puede cortar con la tijera y, en es-
tado himedo, doblar sobre angulos y cantos
agudos.

Con la microchapa autoadhesiva sdlo es ne-
cesario guitar la hoja protectora y apretarla
firmemente sobre la base con un pano suave
o un cepillo {como si fuese un papel pinta-
do), partiends desde el medio. La micro-
chapa no adhesiva se pega con ¢ola comon
para papel (tal vez agregandole un 5-8 % de
emulsién de resina sintética).

Las superficies revestidas de microchapa

pueden encerarse, pintarse al encausto, opa-
carse v pulirse como cualguier chapa normal.
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9. Tratamiento
de superficies

El tratamiento de la superficie de la madera
persigue varios fines:

a) Protegerla contra influencias exteriores
nocivas (parasitos y hongos, penetracidn
de suciedad y polvo en los poros abier-
tos de la madera; influencia de hume-
dad, grasa, sudor y ciertos liguidos; ras-
paduras).

b) Embellecimiento de la superficie median-
te la acentuacion del cardcter de la veta
¥ la modificacion del color {con nogalina,
pintura, etc.) o |la aplicacién de un recu-
brimiento.

Cualquier tratamiento de superficie para lo-
grar buen resultado requiere que la madera
se halle completamente seca. 5i se deses
conservar la estructura de la madera y des-
tacarla especialmente {por ejemplo, pintando
al encausto), hay que elegir el material desde
un comienzo de acuerdo con esos propdsitos
(veta agradable, carencia de nudos, manchas
azules, etc.).

9.1. Proteccion de la madera

Las maderas expuestas a la intemperie o en
ambientes hiimedos deben impregnarse a fin
de protegerlas contra la accidn de los insec-
tos y de los hongos dafinos.
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Los impregnantes mas conocidos son el car-
bolineo y el aceite de alguitran. Los dos son
subproductos del alquitran, que confieren a
la madera un color pardusco y despiden al
principio un fuerte olor a alquitrdn, por la
que se los utiliza como insecticidas. MNo sir-
ven como bases para pinturas al oleo o es-
malte porque las atravesarian. Por eso, tanto
el carbolineo como el aceite de alguitrdn se
usan para proteger la madera unicamente si
existe la seguridad de que no sera pintada
posteriormente. A causa de su olor pene-
trante, tampoco se utilizan para interiores.
Los aceites protectores de la madera, libres
de alquitran, penetran en |os poros y vuelven
hidréfuga la superficie. Una vez seca, la ma-
dera puede pintarse con pintura al dleo o es-
malte. Esos impregnantes se venden en dis-
tintas colores, por lo que 3 veces es mas
conveniente dar varias manos de impregnan-
te de color gue prescindir de la pintura al
dleo 0 esmalte.

9.2, Trabajos preparatorios para
pintar al encausto
y aplicar revestimientos

Todas las medidas destinadas a embellecer
la superficie requieren una cuidadosa prepa-
racion de la madera.

9.2.1. Alisar y lijar

La madera cepillada no estad tan lisa comao
para que se le puedan aplicar directamente
pinturas al aceite o recubrimientos. Es ne.
cesario alisarla a fondo. Para alisar a mano
se puede emplear el cepillo de alisar, y cepi-
llando siempre a favor de |3 fibra: caso con-
trario, la fibra se desgarra y estos lugares
quedaran |luego mas oscuros que la madera
normalmente cepillada o lijada.

Las marcas dejadas por las pasadas del ce-
pillo pueden alisarse a mano con una rasgue-
ta. Esta herramienta se pasa sobre la madera
a favor de la fibra inclinada levemente, apli-
cando un poco al sesgo su canto con Ia
rebaba.
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El trabajoso alisamiento a mano ha sido sus-
tituido ventajosamente por los aparatos elec-
tricos. La lijadora orbital, con plato rectan-
gular oscilante, es el mejor instrumento para
alisar v realizar todas las demas operaciones
de lijada en el tratamiento de superficies.
Quien tenga alguna experiencia en el mangjo
de lijadoras, puede tambien usar la lijado-
ra de cinta. Sdlo hay gue cuidar de no |a-
dear la cinta a fin de no dejar estrias y raya-
duras que puedan afear la superficie, sobre
todo para pintar ai aceite y barnizar. Lo mis-
mo cabe senalar con respecto al trabajo con
aparatos eléctricos de plato giratorio (pulido-
ras angulares y platos giratorios como acce-
sorios de taladradoras de mano), maxime
cuande en esos trabajos también pueden
aparecer estrias trasversales a la fibra.

Para las lijadas mas delicadas se usa un taco
de lijar.

e PO

Modo de usar &) taco de lijar

Para el tratamiento de superficies séla
usan papeles y cintas de lija a partir de
granulacion 1. Se empiera siempre con
grano mas grueso sustituyéndolo poco a
co por los mas finos. Para madera blan
un papel N% 0 suele ser suficiente para
lijada final. Tratandose de madera dura, r
cho méas facil de lijar, se puede usar ha
gl N2 00 & 000

Se lija siempre en direceién de la estructu
con el N9 1 g favor de g fibra. (Lijando o
tra la fibra, eésta puede desgarrarse, con
que la superficie gueda aspera, y esos |y,
res se tiflen mas oscuros.) A partir de la g
nulacion N 0, en cambio, se trabajard s
en contra de la fibra, porque =i se lija a far
de ella, el grano fino va no ataca a la fib
sino gue solo ia aprista.

No se debe ejercer demasiada presidn pe
no recalentar el grano, yva que en tal c:
puede desprenderse antez de tiempo ¢
papel tela abrasivo, lo cual puede rayar
madera.

El polvillo producido por la lijada entre
hoja v la pieza dificulta el pulimento, por
que debe eliminarse reiteradamente, [
ejemplo golpeando la herramienta con la |
ja de lija contra la mesa de trabajo o |i
piande la madera con un cepillo. Para mat
ra de poros grandes conviene un cepillo
alambre de latén o bronce y para made
de poros finos, de crin de caballo.

Los papeles de lija usados una vez para h
rro no han de emplearse para lijar made
porque las particulas de hierro mezclad
con el polvo pueden provocar manchas
herrumbre si se moja la madera.

Con una lijada himeda sobre pintura al 4l
y esmaltes se obtienen superficies pulid
muy hermosas. Se utiliza papel de lija res
tente al agua de grano finisimo (N 00-0(
y se moja la superficie con una esponja e
bebida en agua (para lijar) o bien en ag.
rras (para pulir).



Superficies ya pintadas al aceite, esmalta-
das, opacadas o pulidas pueden alisarse tam-
bién con lana de acero finisima. Para tal fin
ze arrolla una mecha de lana de acero de
unos S0cm alrededor de los cuatro dedos
cerrados de la mano o de un taco y se |3 pasa
sobre la madera ejerciendo una moderada
presion, una pasada junto a la otra, de tal
modo gue los hilos de acero corran siempre
perpendiculares a la fibra de madera.

9.2.2. Otros trabajos preparatorios
Humedecer y vaporizar

Bajo la influencia de |a humedad, las puntas
de las fibras de la madera, aplastadas du-
rante la lijada, se levantan un poco. Después
de secar, esa madera ofrecerd un tacto bas-
tante aspero. Ademas, cuando se mojan pue-
den hincharse aguellos lugares que sufrie-
ron presion o golpes durante el maguinado.

La madera queda expuesta a tales influen-
cias de la humedad cuando se pinta al aceite
o con esmalte. Para prevenir posibles fallas
a causa de ese tratamiento, se humedece |a
madera después de alisarla. 5i se trata de
madera maciza y encolada a prueba de agua,
se aplica, con una esponja o trapo, agua ca-
liente en direccion a la fibra. Las tablas en-
chapadas y placas se humedecen con agua
tibia. De ninguna manera hay que sumergir
ni inundar la pieza. El exceso de liguido se
quita con una esponja casi seca.

Los raspones y los golpes gue pueden apa-
recer en la superficie de la madera pueden
limpiarse a menudo vaporizandolos con una
plancha v un pano mojado.

La humectacion puede combinarse con |a
eliminacion de la resina y de la cola.

Eliminacién de resina y de cola

Las maderas tienen gue despojarse de todo
vestigio de resina antes de pintarlas al acei-
te, puesto que las acumulaciones resinosas
en la superficie pueden manchar la madera.
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Esta operacion se realiza aplicando a las sy.
perficies una solucion de detergente para
madera al 3 %; se deja penetrar durante |-
gunos minutos y después se trabaja la ma.
dera con un cepillo duro en direccion de |a
fibra hasta que la solucidn espume y pene-
tre; luego se lava con agua tibia ¥ se secy
con un trapo. En casos especialmente difi-
ciles, se puede agregar al detergente un 10 9%
de solucion de amoniaco.

Limpieza de fa superficie con cepillo aurc
v aefergente,

%i se hallasen agallas de resina mayores, €s-
tas tienen gue guitarse con el formén u otra
herramienta cortante. Después se pinta el
interior del agujero con una goma-laca para
aislarlo, v antes de aplicar el recubrimiento
es necesario masillarlo.

El detergente elimina también las manchas
de cola atravesada {en superficies enchapa-
das, juntas, etc.). Esto también tiene que
hacerse antes de pintar porque la cola re-
chaza la pintura. La cola hinchada se elimi-
na con un cepillo de alambre.



Quitar manchas

Las manchas de aceite, cera y grasa se eli-
minan con acetona o bencina. Las de he-
rrumbe, cal, yeso y cemento se untan con
una solucién de acido clorhidrico al 10 %
en agua fria; luego de dejarla penetrar breve-
mente, se lava con agua limpia.

Blanguear

%i se desea obtener matices especialmente
claros en la madera gue se piensa pintar, se
la puede blanguear con agua oxigenada al
30 %, aplicada con um pafio. A la madera
alin mojada se le aplica después, con un
pincel, solucion diluida de amonfaco, y se
deja penetrar ambos llquidos. De la misma
manera pueden eliminarse manchas de cal,
yeso vy cemento, Fara madera de roble se
utiliza acido oxalico*® en lugar de agua oxi-
genada, la cual podria producir un matiz ver-
doso o color de paja. Seguidamente, lavar
a fondo.

Secar después del tratamiento himedo

Después del tratamiento himedo, la madera
tiene que secarse al aire (no cerca de una
estufa) por lo menos durante 24 horas. Sdlo
enfonces se la puede lijar en sentido longi-
tudinal, con un papel de grano fina {0-00), sin
apretar mucho y mejor adn sin use de taco.
Quitar el polville con un cepillo de ¢rin pa-
sandolo en direccidn de la fibra.

Enmasillar

Las rajaduras, los agujeros de clavos, las
magulladuras, astilladuras del enchapado
{por ejemplo, en el borde de terciados) v
otros defectos tienen que enmasillarse antes
de seguir tratando la superficie.

Si la pieza ha de recibir posteriormente un
recubrimiento, se debe pasar masilla al acei-
te (masilla de vidriero) o bien se aplican va-
Mas manos de enduido al aceite hasta que
la zona quede pareja.

& a
Se vende en droguerias y es venenose.

Para su utilizacion inmediata es posible pre-
parar una masilla que contenga aserrin mez-
clado.

Si los defectos son grandes y profundes, ia
masilla se aplica por capas, cada una de las
cuales se deja secar bien. El relleno de ma-
silla una vezr seco se lija cuidadosamente
para que guede una superficie perfectamen-
te liza.

Enmazilledo de los defecios gue presanta
la superficie,

Pintar al encausto

El tiempo, la luz vy el aire oscurecen la ma-
dera. Por eso, su estructura se acentua mas
que en una superficie recién trabajada. Ese
envejecimiento natural de la madera puede
acelerarse guimicamente por medio de las
pinturas al encausto. A diferencia de la pin-
tura de nogalina, absorbida especialmente
por el lefio temprano, clara ¥y blanda -en
tanto que el tardio, mas oscuro, altera menos
su color v aparece al final muchas veces
mas claro que el de primavera-, las pinturas
al encausto tifien los anillos anuales oscuros
mas que el lefio temprano, ¥y esto preserva
la vision de la estructura de la madera.



El tratamiento quimico mediante pinturas al
encausio estd fundado en el uso de ceras
coloridas o de esmaltes que se aplican en
caliente, En este procedimiento el contenida
de tanino de la madera desempefa un papel
fundamental, En la madera de roble, que
contiene tanino, por ejemplo, se puede lograr
un buen efecto de la manera mas sencilla
con los llamados encaustos al humo; pero
como el contenido de tanino del roble varia
mucho, tambien esa madera suele tratarse
con encaustos dobles, es decir que primero
s& i1guala el contenido de tanino con un en-
causto preliminar v sdlo después se da el
acabado deseado con un encausto sobre |a
base de sales metalicas. Los encaustos do-
bles suelen usarse también para maderas
blandas (que no contienen tanino), mientras
gue para las duras se ofrece una serie de en-
caustos que no requieren tratamiento previo.

Fara preparar y guardar los encaustos se han
de emplear Onicamente recipientes de vidrio,
parcelana o ceramica. Los de metal no sir-
ven, porgus pueden alterar &n gran manera
el efecto tintoreo del encausto. Para apli-
car el encausto se usa una esponja o un
pincel sin elementos metalicos.

Los encaustns al agua se preparan Unica-
menfe con azua hervida o destilada. En agua
dura de la canilla se disuelven dificilmente.
Antes de empezar a pintar es preciso hacer
una prueba en un pedacito de la misma ma-
dera. Hay que dejarla secar a fondo para
poder reconocer el matiz definitiva. Si la
pieza ha de recibir un recubrimiento, con-
viene aplicarselo también a la prueba. En
virtud de ésta se podran determinar entonces
la concentracidn del encausto v la intensi-
dad de su aplicacion.

La madera de testa absorhe méas liquide que
la de hilo. Por eso se la humedece previa-
mente con agua limpia para impedir que
después de pintada aparezca mas oscura.

iEvitense las salpicaduras de encausto so-
bre la madera todavia seca, porque dejan
manchas oscuras muy desagradables!
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La pintura al encausto se aplica en abundan-
cia, una pincelada junto a la otra sin inte-
rrupcidn y en direccion de la fibra. La super-
ficie debe hallarse en posicién hoarizontal,
Sobre superficies verticales se trabaja de
abajo hacia arriba para evitar la formacion
de bandas. Cuando toda la superficie esté
impregnada de la solucion, se la trabaja con
el pincel tambign en sentido trasversal. Si
hubiese excedente de liguido, se absorbe
con una esponja exprimida, en direccion de
la fibra.

Las irregularidades de matiz pueden retocar-
e con una solucion de encausto débil.

Las maderas pintadas al encausto tienen que
secar por le menos durante 24 horas al aire
{no cerca de una fuente artificial de calor
ni al soll.

Antes de aplicar un recubrimientn, las super-
ficies pintadas al encausto se alisan con un
papel de lija fino, no muy Aspero, o con
lana de acero. Las piezas que posteriormen-
te han de recibir una imprimacion se alisan
mejor después de aplicada ésta. Las made-
ras pintadas con nogalina no se alisan.



g.3. Recubrimientos

9.3.1. Aceitar

La aplicacion de aceite de linaza o barniz
de aceite de linaza protege a la madera con-
tra la penetraclﬁln de humedad y suciedad.
E| aceite se aplica varias veces cOn un pin-
cel o trapo. El aceite de linaza puro necesita
yarios dias para secar el barniz seca en
potas nhoras. Si se frota reiteradamente la
superficie aceitada con un pafio suave o LR
cepillo de crin en direccién de la fibra, la
madera recibird un leve brillo,

9.3.2. Encerar

ge utiliza cera para muebles o pisos aplica-
da en capas finas con un pafio suave. Una
capa gruesa de cera sélo taparia los poros
y dejaria manchas. Debe dejarse la primera
capa para aplicar otra igualmente fina. Des-
pués de algunas horas de secado se cepilla
la superficie en direccion de la fibra con un
cepillo de crin duro. El recubrimiento de
cera no es suficiente para muehbles, porgue
no resiste la humedad ni los raspones.

También existen encausticos en pasia {diso-
luciones de cera en aguarras) que permiten
tefir y encerar a la vez. Fero come no pene-
tran profundamente en la madera vy ademas
tapan la veta, tampoco canvienen para utili-
zarlos en objetos de uso ni en [0S mueblas.

9.3.3. Pinturas al oleo

Para pintar al dleo, la madera tiene que estar
bien curada y completamente seca; la hume-
dad podria causar ampollas debajo de la pin-
tura v rajaduras longitudinales de la madera.
También hay que quitar todo vestigio de re-
sina, pues los nudes ¥ los resinosos aparecen
luego como manchas a través de la pintura.
La madera nueva raquiere necesariamente
una imprimacién o capa de pintura especial
antes de pintarla. Esta sirve para embeber
el fondo y ligar la pintura que sigue. si falta
la imprimacién, el ligante de la pintura (bar-
niz de aceite de linaza, etc.) sera absorbido

por la madera y la pintura perderd cuerpo.
Para exteriores se suele imprimar con un im-
pregnante. En su ugar se puede imprimar
con barniz de aceite de linaza o una impri-
macion que lo contenga en abundancia ¥y con
poca colorante. Después de imprimar se lija
v masilla. La primera mano gue sigue se da
con pintura semigspesa (barniz de aceite de
linaza v aguarras por partes iguales). Des-
pués se vuelve a lijar. Al final se pinta con
una pintura al aceite de linaza cocido, &s-
pecial para gxteriores.

Para interiores, la imprimacion consiste en
harniz de aceite de linaza con un agregado
de secante o una pintura gue contiene gran
cantidad de aceite de linaza. Después de
imprimar, se masilla y s6lo entonces se lija.

Luego de la imprimacion se aplica el endui-
do, en capas delgadas gue 3& dejan secar
hien y se lijan.

La primera mano de pintura contendra en-
tonces 3 partes de barniz y 1 de aguarras y
=6lo 1a segunda mana, si fuere necesaria, se
dara con una pintura semigspesa. El nimero
de capas intermedias depende del estado de
la hase.

Como acabado suele aplicarse una mano de
gsmalte. La segunda mano puede sustituir-
se por un esmaltado previo. El orden sera
entonces: imprimacion, pintura al dleo, es-
malte previo, esmalte final.

Antes de cada mano se lijay se quita cuida-
dosamente el palvillo. Con una lija humeda
se logra una superficie particularmente her-
mosa y lisa. Se moja la superficie con una
asponja v luggo se lija en sentido de las
pinceladas. Los restos se eliminan con agua

Yy espanja.

9.3.4. Esmaliar

i esmaltado necesita una gsmeradisima pre-
paracién del fando. La madera nueva requie-
re ante todo una imprimacién gue realice la
unién entre la madera vy la pelicula de es$-
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malte. La imprimacion se aplica con un pin-
cel chate y suwave, uniforme y abundante-
mente, una pincelada junto a la otra. Como
seca con relativa rapidez, no se la puede ex-
tender en todas las direcciones; las pegue-
fias irregularidades se eliminan lijando en
direccion de la fibra. Antes de aplicar el es-
malte, la imprimacidn tiene que estar bien
seCa.

Con el fin de obtener una superficie perfec-
tamente lisa, conviene aplicar sobre la im-
primacién varias capas delgadas de enduido
y lijar cada una después que se hallen bien
S2Cas.

Entonces la madera se frota con una gamuza
para eliminar &l polve. En los rincones hay
gue soplar cuidadosamente. Como regla ge-
neral hay que evitar en lo posible toda for-
macién de polvo durante la operacion de
esmaltado.

El esmalte debe aplicarse muy frio, pues no
se igualarian las pinceladas. Si fuere nece-
sario, hay que calentarlo en bano de Maria;
por la misma razon se debe trabajar en ha-
bitaciones hien templadas.

Sien el tarre de esmalte se han formado una
pelicula o grumos, es preciso tamizarlo por
un colador o tejido fino* (limpiar el colador
en seguida con solvente),

Para esmaltar se usa un pincel chato con
cerdas finas. Tiene que estar perfectamente
limpio vy no contener restos de solventes (és-
tos se eliminan haciendo girar rapidamente
el mango del pincel entre las palmas de las
dos manas).

Antes de aplicar el esmalte es preciso em-
beber el pincel. Se lo sumerge en el esmalte,
se lo exprime apretandolo contra el palito
con gue se revuelve la pintura v se repite la
operacidn hasta que el pincel haya absor-
bido uniformemente el asmalte. Después se
lo introduce en el esmalte hasta ¥ de las

* Los profesionales suelen usar brozos de medias
de mujer, {M. del T.)
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cerdas y se |lo pasa sobre el palito para que
no gotee sobre la superficie por esmaltar.

El esmalte se aplica delgada v uniformemen.
te. 5i se pone demasiado, se corre y “|g-
grimea". La pieza se coloca en posicidn ho-
rizental. Tratandose de superficies verticales,
la capa tiene que ser tan delgada como seg
posible. Se pinta primero en direccidn a la
fibra y después, presionando un poco mas,
an sentido trasversal; por ditimo, con poca
presion, una vez mas a favor de la fibra. Se
dice gue se “iguala” la pintura. 5i en un lu-
gar se aplicd demasiado esmalte, hay que
distribuirlo rapidamente por sobre 1a super-
ficie, pintando en todas direcciones. Los ex-
tremos de testa deben recibir varias capas
de esmalte.

La cantidad de manos que requiere el acaba-
do depende del tipo de esmalte. Cada dos
manos hay que proceder a lijar. Cada mana
tiene que estar completamente seca, antes
de seguir trabajando. Un buen esmalte ne-
cesita unas 24 horas de secado.

Por metro cuadrado se calcula de 100 a 120 g
de esmalte.

8.3.5. Barnizar

Es posible conservar las bellas vefas de una
madera si s& procede a barnizar la superficie.
Para esto se aplica previamente una mano
fina de aceite. Se deja penetrar el aceite y
se guita el excedente con un trapo.

Viene después el barnizado previe con un
barniz trasparente bien lguido (por ejem-
pla barniz de secado rapido y aguarras, por
partes iguales). Este barnizado intermedio
impide la penetracidn de las manos siguien-
tes en las partes biandas de la madera, lo
cual podria alterar en forma indeseable el as-
pecto de la madera. De esa manera, el lefo
temprano, blando y claro, no puede absorber
mas barniz que el tardio, oscuro, y s CON-
serva la imapgen total de |la superficie.

Luego se aplica la segunda mano en forma
de capa delgada vy uniforme.



§.3.6. Opacar

Las lacas para opacar {matear) pueden apli-
carse con una "mufieca’ o con el pincel.
guelen lograrse superficies grandes y pare-
jas Unicamente con la muneca.

El pincel se usa ante todo para perfiles, ta-
llados, molduras.

Se pueden opacar maderas al natural o pin-
tadas @l encausto. Después de la imprima-
cion, se lija y se elimina cuidadosamente el
polvillo, Fara opacar a mufieca se embebe
en laca una pelota de trapo y se aplica pasa-
da tras pasada, una a lade de ia oira, con
leve presion en direccion de la fibra, repi-
tiendo varias veces esfa operacion., Hacia
el final, cuanda la muneca estd un poco Mas
seca, hay gque apretar con mas fuerza. La
superficie acabada debe presentar un suave
brillo mate. Esencial para el resultado del
pracedimiento no es, de manerta alguna, la
cantidad de laca aplicada, sino el esmero se-
guida en |a aplicacion de las distintas manos.

5.3.7. Pulir

Para pulir maderas al natural es necesario
aplicar un recubrimiento brillante, perfecta-
mente parejo y ampliamente resistente al
agua que oculta los poros mas finos de la
madera. El pulimento exige mucha experien-
cia, por lo gue el aficionado poco practico
hara bien en salicitar el consejo de un pro-
fasional si piensa incursionar en esta técni-
ca. Dificilmente aprendera a través de des-
cripciones, por detalladas que sean, por lo
cual ofreceremos sdlo un breve panorama de
los distintos métodos y operaciones de pu-
limento.

Hay dos posibilidades para pulir: pulir a ma-
no, aplicandose el pulimenta &n varias eta-
pas, sin lijar mucho; pulir a la laca, dando
primero varias manos de laca ¥ sacando bri-
llo después con los mas finos abrasivos ¥y
pastas abrillantadoras.

Para pulir a mano se ejecutan las siguien-
tes operaciones: imprimar, pulimento de fon-
dao, pulimento de cubrimiento, pulimento de
acabado.

Para pulir de fondo, se aplica primera un
pulimente muy diluido, junio con tapaporos
{(en polvo o liquido) y despues, con la mu-
Reca, un pulimento algo mas espeso.

Para el pulide de cubrimiento se agrega al
pulimenio una pequefa cantidad de aceite
de pulir.

El pulide de acabado se hace con pulimento
de lustre y aceite de pulir. Los restos de
aceite se eliminan con un abrillantador gue
se distribuye uniformemente por 1a superfi-
cie con una pelota de algoddn, Luego se lus-
tra la superficie con un trapo de tejide de
punto hasta lograr el brillo mas intenso. El
pulimento a la laca es una pperacién mas
sancilla. Se comienza tapando los poros; lue-
go se aplica la laca, se lija y se iguala. Viene
despues el pulimento de cubrimiento ¥ el
pulimento de acabado, como cuando se pule
a mano.

Para tapar los poros se prepara el tapaporos
mezclando el polvo con el liquideo hasta ob-
tener una pasta gue se hace penetrar en la
superficie frotando con una pelota de trapo
en sentido trasversal a la estructura de |a
madera. Se deja penetrar el tapaporos, S&
alimina el excedente de pasta con aguarras
y se deja estar durante la noche.

Ese procedimiento se realiza cuando se apli-
~a3 una laca de nitrocelulosa que se distribu-
ye abundantemente con un pincel ancho, una
pincelada junto a la otra. Con el fin de ob-
tener una capa de laca lijable y pulimentable
<e necesitan de tres a cuatro manos, queé se
aplican alternativamente a favor de la fibra
. en sentido trasversal, dejando secar algu-
nas horas cada vez. Antes de seguir traba-
jando, la laca tiene que secar uno o dos dias.

Después se lija, ya sea a mano o con una
lijadara de cinta, en seco o en homedo can
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un liguido para lijar {aguarras) hasta gue
desaparezcan todas las irregularidades. Se
eliminan los restos v se deja secar comple-
tamente la superficie.

Entonces la capa de laca lijada se "iguala”.

Este trabajo comprende la dltima nivelacion
de la superficie antes de pulir. EI lquido
para igualar se aplica con una gamuza que
sirve de forro a la mufieca. El llguido pene-
tra en la capa superior de laca y constituye
la base para los pulimentos siguientes.

La superficie asi preparada se trabaja igual
gue para pulir 8 mana,

9.4. Eliminar piniuras y
barnices viejos

Las pinturas al oleo v los barnizados vie-
jos gue ya presentan grietas y empiezan a
descascararse pueden eliminarse con la ras-
queta.

31 las recubrimientos se hallan bien conser-
vados no necesitan ser eliminados antes de
aplicar una nueva mano de pintura. Sdlo hay
que dar a la superficie la suficiente aspereza
como para gue tame bien la pintura, va sea
con papel de lija o cepillandola con solucion
diluida de amoaniaco (1 parte de amoniaco,
& partes de agla).
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Las pinturas viejas y rajadas tienen que eli-
minarse con productos quimicos.

Para pinturas al dleo y barnices se utilizan
sustancias alcalinas, que se aplican a la su-
perficie con un pincel resistente al alcali.
A los pocos minutos sobreviene una saponi-
ficacion del recubrimiento; entonces se tra-
baja la superficie fuertemente con el pincel
y después se puede quitar la pintura saponi-
ficada con la espatula: por dltimo se lava
con agua limpia. Conviene trabajar con guan-
fes de goma porque los alcalis atacan la piel.
Las nitrolacas de resinas sinteticas y al al-
cohol no ceden a los alcalis. Para ellas se
recurre a los removedares que practicamente
disuelven también todos los demas barnices
y pinturas. Las maderas al natural, tratadas
con alcalis, se oscurecen; si se trabaja con
removedores esto no se produce,

Los removedores se aplican con un pincel
viejo, Se deja penetrar el liguido durante
5 minutes y se repite la operacion. Después
de otros 5 minutes, la pintura se ablanda y
se puede quitar con la espatula. Tratandose
de melduras, tallas, etc., la pintura ablan-
dada se quita con un cepille de alambre.
Para eliminar posibles restos se repite el
procedimients. Acto seguido, las superficies
asl tratadas se limpian con un trapo embebi-
do en aguarras. Una vez secas, pueden vol-
verse a pintar.



10. Uso de materiales
sintéticos

10.1. Laminados plasticos

Los laminados plasticos poseen una super-
ficie lisa a prueba de raspones (superficie
de color). El reverso también puede ser liso
0 aspero. Sobre madera terciada sdlo se uti-
lizan estas (ltimas.

Si hubiese necesidad de cortar trozos gran-
des de estas chapas separandolas a lo largo
de un trazade recto, es posible guebrarlas
si se marca el material con suficiente pra-
fundidad. Se coloca la placa, con el lade del
color hacia abajo, sobre una base plana; se
marca el trazado con la punta de un farmén
u otro instrumento cortante a lo largo de una
regla hasta una profundidad de ¥ del espe-
or y se dobla hacia arriba junto a la regla.

Los trozos peguerios, las curvas ¥ las formas
contorneadas tienen que cortarse con ia sie-
ra o tijeras especiales.

Para cortar con sierras circulares placas en-
Chapadas en laminados plasticos solo sirven
las hojas con dientes finos revestidos de me-
tal duro. Las hojas comunes, no triscadas,
no sirven para este trabajo, ya que los dian.
tes no pueden abrirse paso en la placa. Un
Problema distinta presenta el corte de placas
revestidas por ambos lados: con hoja de me-
tal duro v dientag finos se puede obtener un
corte mas o mengs prolijo. La verdadera so-

lucion se alcanza =dlo con sierras circulares
de altisimas velocidades, pero que no suelen
estar al alcance del aficionado.

Los dientes de la sierra tienen que atacar
el lado de color de la chapa desde arriba. Si
la placa se corta desde abajo, el pléstico
duro y quebradizo del lade de color puede
astillarse, sobre todo en los bordes. Por eso,
cuando se trabaja con sierras circulares, el
lade de color de la chapa siempre estd arriba.
Como los laminados plastices no son muy
gruesos (aproximadamente 08 a 1.6 mm) po-
drian cimbrar un poco al cortarlos con |a
sierra circular, lo cual podria dar lugar a im-
precisiones. Para evitarlo se coloca la chapa
sobre una tabla de desecho y se asierran las
dos juntas.

También para las sierras de punta existen
hojas especiales para plasticos duros de ace-
ro de alta calidad.

Si la sierra de punta se monta en una tabla
de aserrar, los dientes de la hoja atacan
el material desde abajo. En ese caso la cha-
pa tiene que colocarse sobre la mesa con
el lado de color hacia abajo (trazar en al
reversal,

Qperacidn de marcar con &l formdn la chaps de (a-
minady pldslico, antes de corlarla,
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Los laminados plasticos que han de encolar-
g2 sobre una pieza ya cortada 2 su medida
definitiva, se corfan de tal manera que sobre-
salgan unos millmetros por todos lados, por-
gue al colocarlos sobre la base provista de
cola, aun con el mayor cuidado se pueden
deslizar levemente, pero ya no serd posible
corregir su posicion. Las saliencias, en cam-
bio, pueden quitarse después con la lima o
la fresa.

Para taladrar laminados plasticos se debe-
rlan utilizar, en lo posible, barrenas o brocas
de acero rapido. Las de acero para herra-
mientas se embotan rdpidamente en el plas-
tico dure, por lo cual son menos aconseja-
bles para ese fin. Para taladrar |a placa hay
que colocarla sobre una base firme. Se per-
fora siempre desde el lado de color, para im-
pedir gue el material se astille en el lugar
de! agujero.

3i las chapas necesitan atornillarse, el agu-
jero para el tornillo ng debe ser angosto (g
diametro de la broca deberia ser ¥ mm mas
grande gue el de la cafia del tornillo). Sdlo
se ufilizan tornillos de cabeza redonda vy con
arandela para no lastimar la superficie de la
chapa al apretar el tornillo.

La madera maciza no es muy conveniente
como base para laminados plasticos, porgue
trabaja; entonces el revestimientn puede ra-
jar o desprenderse. Por eso sélo se forran
con laminado plastico pieras penuenas de
madera enteriza. Tampoco sirven todas las
placas de carpintero; las mejores son las de
listoncitos y las de madera terciada.

Las hojas de laminade plastico se pueden
encolar con la cola de resina sintética. Pero
es dificil prensar superficies grandes, por
lo cual ese procedimiento no es recomenda-
ble al aficionado. Para prevenir la deforma-
cidn de las chapas revestidas con laminados
plasticos, tambien por el lado de abajo con
el mismeo material u otro similar (tal vez mas
barato). Los aglutinantes de contacto, de
los cuales actualmente existe un surtido
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abundante, establecen una union elastica en-
tre la chapa plastica v la base, y su aplica-
cion es mucho mas sencilla.

Las dos superficies gque se desea encolar tie-
nen gue ser perfectamente planas y un tanto
asperas [si fuere necesario se raspa la chapa
de plastico con una lima y la madera con pa-
pel de lija grueso). Ademas tienen que estar
libres de suciedad vy grasa [quitar el polvi-
llo con un cepillo; las manchas de aceite o
grasa, con tetracloruro de carbono o algo
similar).

Ya describimos en el capitulo “Enchapado”
el procedimiento de pegar con aglutinante
de cantacto. Sobre superficies grandes se
nuede lograr un pegamento especialmente
bueno & se aplica el aglutinante, por ejem-
plo, a la madera en sentido longitudinal ¥
al laminado plastico en el trasversal (o al
revés), Para pegar plastico sobre madera con-
viene untar de aglutinante primero el plas-
tico v después la madera, porgue en esta 5
seca mas rapido que en agquél.



cuande las superficies estan secas (probar
con el dedol, las dos partes pueden unirse
bajo presién. Nuevamente es importantisimo
—por supuesto si el revestimiento ya se corto
exactamente segun las medidas de la made-
ra— que la chapa de laminado se cologque con
gran precision al ras sobre ésta, pues una
vez que las partes con aglutinante se hayan
tocado, va no pueden moverse,

El método mas sencillo es, también en este
caso, colacar un papel entremedio. Por ejem-
plo, s5i hay que pegar una chapa de laminado
plastico sobre una mesa, s& ponen dos hojas
de papel sobre |a mesada, de tal modo que
solo en el medio queda una franja libre. En-
tonces se puede enrasar la chapa sin difi-
cultad con |a mesada; unir ambas partes me-
diante una fuerte presion sobre la franja
angosta sin papel y después sacar este cui-
dadosamente apretando al mismo tiempo
el laminado en la medida en que se guita el

papel.

Si la chapa de laminado es alge mas grande
que la base y una vezr pegada sobresale de
la madera, se puede eliminar la saliencia tal
como lo describimos arriba. (51 se trata de
un pedazo grande, se raya la chapa a lo largo
del borde de la madera v se rompe lo gue
sobresale dando un fuerte golpe sobre la
placa, protegida con un tace de madera.}

Después se alisan los cantos con la lima o
la fresa.

10.2. Tapacantos

Para cubrir los cantos de placas revestidas
de [aminado plastico, lo mejor es un tapacan-
tl:_rs de material sintético (cloruro de polivi-
nilo). Los dibujes muestran los tipos mas
usados, La pestafia del tipo b produce un
borde que, por ejemplo en mesas bajas, me-
Sitas para macetas, ete., impide gue liquidos
derramados goteen sobre e piso. Para cha-
Pas delgadas (de 3 a 6 mm de espesar) hay
tapacantos de perfil circular u ovalado y con

ranura que se encastran en el cante de la
chapa.

Diversozs Iipns de tagpacantos.

El clorure de polivinilo es termoplastice:
se lo calienta a aproximadamente 80°C, s
ablanda y se puede conformar. Los tapacar
tos se adaptan especialmente bien al cant
de las chapas si se aplican en estado
liente. Para tal fin se da primero aglutinant
al canto de la tabla y al tapacantos: cuand
el aglutinante esta seco, ze calienta el tap:
cantos (en el horno o sobre la placa de u
calentador electrico) y luego se lo puede pe
gar. La figura muestra la aplicacién de u
tapacantos con la pena del martillo.

Fara aplicar tapacantos provistos de nervii
la placa necesita una ranura. El instrument
mas practico para cortarla es una fres
de disco cuyo espesor corresponde al ar
cho de la ranura. Esta tiene que ser anch
como para gue el nervio entre con facilida
cuando el tapacantos alcance una temper;
tura de 80" C. Se da aglutinante solo a Ic
cantos de la placa vy al lado interior del &
pacanios, pero no a la ranura de la placa r
al nervio de| tapacantos.
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Para tapar los cantos de una mesa se suel-
dan los extremos del tapacantos antes de
colocaric alrededor de la mesada. Hay gue
tener en cuenta que &l material plastico se
dilata al calentarlo v por esta causa el anillo
soldado puede ser un 10 % méas grande gue
el perimetro de la mesada. Sin embargoe al
enfriarse se contrae de tal modo que se man-
tiene también sin aglutinante.

De todos modos una soldadura perfecta del
tapacantos solo se obtiene con instrumentos
especiales. Por lo tanto al aficionado |e con-
viene colocar | tapacantos, tal como o des-
cribimos, normalmente alrededor de toda la
mesada, y dejar que los extremos se toguen
al tope. 5i la junta se hace con prolijidad,
sera apenas visible.

Aparte de los tapacantos de plastico, los
hay también de metal (de laton o metal li-
viano), Estos suelen tener una tira de chapa
por el lado interno que permite pegarlos so-
bre los cantos de las tablas o placas, v no
requieren ningun calentamiento previo.

108

Aplicacitn ool fapacantos con iz peda def martilia,



11. Ejemplos de trabajos

11.1. Mesa de trabajo

Descripcitn de la construccion

La mesada puede recortarse, en el ancho d
seado, de una chapa aglomerada. Hay qu
tener en cuenta que Unicamente sirven lz
de buena calidad con superficie especia
tnente dura. Por lo general, los cantos d
2535 chapas, despues de lijados, guedan mi
lisos, por lo que se puede prescindir de t:
parlos. Mo obstante pueden pegirseles co
cola o aglutinante listenes de madera dur
o tapacantos de plastico.
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FIEZA | CANTIDAD NOMBRE MATERIAL g it
mesada
1 1 tablero chapa aglomerada, 150 = &0
40 mm o madera 150 % 60 = 4
de cedro
2 2 apoyos cedra - guatambil 47 x6x4
armazdn
3 4 patas cedro - guatambl S xbex4
4 4 fravesanos cedro - guatambu 41 X b 4
5 1 larguero cedro - guatambu 100 = 10 < 4
& 2 guias para el cajon cedro - guatambd B0 x5 = 5
7 cajon
1 pared delantera placa de carpintero, B« 21
y trasera 12 mm
2 paredes |aterales placa de carpintero, 85 x 21
12 mm
1 fando chapa aglomerada, 538 X 538
4 e
2 guias cedro - guatambl 25X 25
2 listones interiores cedro - guatambul 2B »x 1,5 = 1,5
1 agarraderas cedro - guatambu 25 x 25 %25
8 caja interior
1 pared delantera madera terciada, 5mm 52E x5
y trasera
2 paredes |aterales madera terciada, 5mm 255
1 fanda chapa aglomerada, 52,6 % 25
32 mm
1 division longitudinal madera terciada, 3 mm 516 % 5
3 divisiones trasversales | madera terciada, 3 mm 24 x5
bulones, tornillos
de cabeza
fresada para madera

Si se desea una mesada de madera maciza,
suele ser necesario unir dos o tres tablas
para formar una superficie. Entonces hay
gue tener en cuenta la direccion de los ani-
llos anuales. {Duramen contra duramen o
albura contra albura.) Si se puede hacer una
union con lengleta (ranura y lambeta), au-
mentara la firmeza. Las ranuras de 35 mm
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de profundidad pueden fresarse con una sie-
rra circular con hoja oscilante.

Primero se perforan en |os apoyes tres agu-
jeros para los bulones que fijaran la mesada
en la armazon. Si se usa una chapa aglome-
rada, los apoyos pueden fijarse en ella con
dos bulones [de cada lado). Para tal fin se
perforan los apoyos paralelamente al canto
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de testa, y de acuerdo con esas perforaciones
58 marcaran y taladraran los agujeros en la
Chapa, Las cabezas de los bulones seran
embutidas en la chapa. Ademas, los apoyos
seran encolados en ella. Se recomienda apre-
tar bien las tuercas de los bulones.

En caso de una mesada de madera maciza,
los apoyos se hacen en cola de milano, para

gue la mesada no pueda alabearse. (Hacer
la lengleta en los apoyos y fresar las ranu-
ras trasversales en |a mesada.) Los listones
(apoyos) no deben encolarse. Fresar lenglie-
ta y ranura levemente conicas. Introducido el
apoyo a macetazos, tiene gue guedar firme.
Los travesafios de la armazdn reciben una
lengiieta en ambos extremos. Ranurar arri-
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ba las patas de la mesa (union de escopla-
dura y lengiieta): abajo practicar una caja
{union de caja y espalddn). Encolar los tra-
vesafios con las patas en angulo recto.

Practicar las escopladuras en el largusro y
perforar los agujeros para los bulones, Mar-
car el lugar del larguero en las patas trase-
ras y perforar los agujeros.

Atornillar provisionalmente el larguero en las
partes laterales y colocar |la mesada. Marcar
los agujeros para los bulones en los travesa-
A0S superiores,

Perforar los travesanos; atornillar definitiva-
mente la mesada a las patas traseras junto
con |las partes laterales y el larguero.

Las paredes anterior y posterior del cajon se
unen con las laterales ya sea mediante en-
sambladura dentada o ranura y renvalso.
Practicar renvalsos en paredes anterior, pos-
terior y laterales para encastrar el fondo. En-
colar las partes en angulo recto ¢ fijar con
puntas Paris. Encolar y atornillar los listo-
nes que hacen de guia, los listones de apoyo
para la caja interior ¥ el agarradero o liston
dande se tira.

Los costados de madera terciada de la caja
interior conviene unirlos también con ensam-
bladura dentada. En ese caso. el fondo de
chapa aglomerada puede clavarse o encolar-
se. Las divisiones de la caja interna, una
larga y tres cortas, se unen mediante la
ensambladura de media madera vertical en
cruz. Conviene encolar las divisiones entre
si, para gue no se levanten con el uso.

El rebajo en las guias del cajon puede cortar-
se can la sierra circular {ya sea con hoja os-
cilante o por medio de dos cortes rectos vy
perpendiculares, o bien fresarlo). Taladrar
los agujeros, atornillar y encolar las guias de-
bajo de |la mesada.
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Tratamiento de la superficie. Conviene pin-
tar la armazon con barniz incoloro para pro-
teger la madera contra la suciedad. El mis.-
mo tratamiento se puede aplicar a la mesada
hecha de chapa aglomerada (eventualmente
varias manos de harniz). 5i la mesada es de
madera dura, se |le dara aceite de linaza.

Quien desee utilizar la mesa para cepillar
debe fijar debajo de ella, a un iado, un hierro
angular, tal como lo muestra la lamina en
color, Entonces, para cantear v poder hacer
otras trabajos es posible sujetar la pieza con
prensas de tornille, coma en la morsa de un
banco de carpintero.

La rolecacidn de un hierrn en dngole debajo o8 18
tahls de Ja mesa faclilia Ja sujecidn de las phlezas






11.2. Armario de herramienias
en chapa antiacistica

Descripcidn

Ranurar las paredes |aterales; renvalsar la
tapa, el fondo y el fondo intermedio (unidn
de ranura y renvalso). Cortar en la tapa y
en el fondo el renvalso para la pared poste-
rior. Cortar lengiletas en la tabla divisoria.

Muehie terminadn,

Hacer |la ranura correspondiente al fonde y
fondo intermedio (unidn: ranura y lengleta).
Embutir bisagras en las paredes |aterales.

Renvalsar listones para puertas y pared pos-
terior {union: media madera). Encolar el bas-
tidor y las chapas antiacusticas (éstas tam-
bién pueden chavarse).

Armar el cajon y encolarlo en angulos rectos,
Fijar las puertas y montar pasadores y cerra-
dura,

Hacer ensambladuras en las gavetas y enco-
larlas en angulo recto.

La superficie antiacustica puede agrandarse
si las paredes |aterales se hacen del mismo
material; en este caso hay que colocar un

liston trasversal a la altura del fondo inter-
medio, con una ranura para el renvalso de
este,

Para el cajon pueden usarse, en vez de pla-
cas de carpintero (tal vez enchapadas), cha-
pas aglomeradas que se pueden pintar y es-
maltar.
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FIEZA | CANTIDAD NOMBRE MATERIAL ':'""EEEI[I"EEJE;“EE
1 1 pared lateral placa de carpintero, B9 x 22
16 mm
2 1 pared lateral placa de carpintero, B9 x 22
16 mm
3 1 tapa placa de carpintero, B9 x 22
16 mm
4 1 fondo intermedio placa de carpintero, 62 x 19,7
16 mm
5 1 tabla de divisién placa de carpintero, 11,1 x 18,7
16 mm
& 1 fondo placa de carpintero, B2 x 22
16 mm
2 puertas compuestas cada
una de:
! 2 listones de marco pino B9 = 2 X1
B 3 listones de marco pino 318 x2x1
9 1 chapa exterior terciada, 3 mm 31.8 % 69
10 1 chapa interior chapa antiacistica de
fibra prensada, 3 mm 31.8 xX 69
1 pared trasera, compuesta
de:
11 3 listones de marco pina Bfdx2x1
12 3 listones de marco pino B2 X 2x1
13 1 chapa exterior terciada, 3 mm 674 % B2
14 1 chapa interior chapa antiacustica, 3mm | 674 x 62
2 gavetas, compuestas
cada una de:
15 1 parte anterior terciada, 10 mm 29,2 % 94
16 1 parte |ateral terciada, 10 mm 17,7 = 9,4
17 1 parte |ateral terciada, 10 mm 17,7 x 9,4
18 1 pared trasera terciada, 10 mm 28,2 x 94
18 1 fondo chapa aglomerada, 3mm | 28,2 % 17.2
4 bisagras, 1 pasador, 1 cerradura
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11.3. Mesa rebatible con pared
para el armaric de herramientas

Descripcion

Cortar los maderos para el bastidor, las es-
copladuras y lenguetas para las uniones an-
gulares y la escotadura para el travesano 3.
armar el bastidor encolandolo en angulo rec-
to. Fresar ranura para el liston 4.

Cortar, escoplear y alisar escotaduras en el
retén 6 y el listdn de apoyo 12,

Cortar la mesada.

Renvalsar el listdn 4. Hacer los rebajos nece-
sarios para aplicar |a bisagra tipo piano en
gl listén 4 y en el listén de canto 9, ya sea
con el escoplo, la sierra circular o la fresa.
Encolar y clavetear los listones de canto en
la mesada; lijar la mesada.

Encolar el listén 4, Encolar el retén & en la
mesada v el listén de apoyo 12 en el bastidor.
Encolar los topes 7.

Finalmente dar acabado adecuado a la su-
perficie (por ejemplo, barnizar) y montar la
mesada.

e g
=

i —

PARTE | CANTIDAD NOMBRE MATERIAL e
1 2 maderos del bastidor pino 215 X Tx 23
2 2 travesafios pino B2 ® 15 % 23
3 1 travesano pino B2 x 15 x 23
4 1 listan cedro - haya B2 x 26x54
5 1 entrepano chapa aglomerada o

antiacustica, 5 mm B2 x 385
b 1 retén para los soportes cedro B2 x7x23
7 2 topes para los soportes terciada, bmm 16 > 4
8 1 mesada placa de carpintero, 87 % 57
30 mm
9 1 listdn de canto cedro - rauli 90 ¥ 3% 1.5
10 1 listén de canto cedro - rauli x3Ix1ls
11 2 listones de canto cedro - rauli T 3=15
12 1 listdn de apoyn cedro - rauli 894 x 7x 23
13 2 soportes cedro - rauli Bl x 5x23
1 bisagra tipo piano, 90 cm, bronce; tornillo para madera
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11.4. Costurero
Descripcion

Recortar las piezas 1 3 9 de una placa de
carpintero o de placas preparadas.

Ranurar las piezas 1 y 2. Ranurar por dentro
la pieza 3 y renvalsar en los cantos de testa.
Reducir & 10cm la ranura en el canto delan-
tero; renvalsar fondo de caja (4) por fres la-
dos, el fondo intermedio (5) por los cuatro
lados.

Ranurar la tabla delantera del cajon; ranurar
la pared trasera del cajén por dentro y ren-
valsarla en los extremos de testa. Ranurar
las piezas laterales 9 y renvalsar el canto de
testa delantero. Cortar el fondo del cajon.
Cortar la parte fija de la tapa 6, de 5cm de

ancho. Cortar patas y travesafios. Hacer en-
sambladura de escopladura y lengiieta,
Hacer las escotaduras hasta la mitad de la
madera en la divisidon longitudinal 13 y en
las divisiones trasversales 14 (media madera
vertical en cruz).

Encolar en angulo recto la caja y el cajén.
Encolar las patas con los travesafos. Enco-
lar las patas en la caja (ademas atornillarias
desde dentro con 2 tornillos de cabeza fre-
sada). Encolar |la parte fija de la tapa. Mon-
tar la parte mdvil {dejando sobresalir 1cm
como agarradero). Encolar la caja interior
para que no pueda levantarse con el uso.
El tratamiento de la superficie conviene ha-
cerlo antes de encolar. Las superficies por
encalar no deben imprimarse ni barnizarse.

FARTE CANTIDAD NOMBRE MATERIAL o HEE:I SJIEI{'IES
1 1 parte delantera de caja placa de carpintero, 9 % 56
16 mm
2 1 parte trasera de caja placa de carpintero, 15 ® 56
16 mm
3 2 partes laterales de caja | placa de carpintero, 19 % 344
16 mm
4 1 fondo de caja placa de carpintero, 336 X 54,5
16 mm
5 1 fondo intermedio placa de carpintero, 344 x 545
16 mm
B 1 tapa placa de carpintero, 36,5 * 57
16 rmm
7 1 parte delantera placa de carpintero, 10 x 56
del cajdn 16 mm
B 1 parte trasera del cajén | placa de carpintero, 1.3 % 51
16 mm
9 2 partes laterales placa de carpintero, 7.3 % 33,2
del cajén 16 mm
10 1 fondo del cajén chapa aglomerada, 5 mm 51 x 324
11 4 patas cedro 606 ® 6,5 = 2
12 2 travesanos cedro 18 X 85 x 2
13 1 division lengitudinal terciada, 3 mm 528 =« 55
14 3 divisiones trasversales terciada, 3 mm 328 x 55
1 bisagra tipo piano, 57 cm, bronce; 1 asa
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11.5. Caballete
Descripcion

Taladrar o fresar las cajas para las espigas
en la vigueta (1), en las piezas laterales (4)
y en los pies (B); luego prolijarlas con el for-
mon. Cortar las espigas correspondientes en
los soportes (2), el extremo inferior de las
piezas o patas laterales {4) y el travesano (5).

Si no se dispusiese de una fresadora, 1a ra-
nura en las piezas |aterales (4) puede cortar-
se con la sierra de punta. Las escotaduras,
de 25 mm de profundidad en el extremo su-
perior de |as piezas laterales (4) y los dientes
en los extremos de testa del larguero (3)
(para el endentado entre ellos), son faciles
de ejecutar en una sierra circular fija con
hoja oscilante. Por regla general, el aficio-
nado no dispondra de una instalacidn de sie-
rra oscilante para cortar las escotaduras de
60 mm de profundidad en el larguero; enton-
ces tiene gue aserrar por ambos lados de la
escotadura, a lo largo del trazado, hasta los
bl mm y cortar la madera con el formon,

La solidez de las ensambladuras entre el tra-
vesano y las piezas o patas laterales, asi
como entre estas v los pies, puede asegurar-
se colocando cufias (caja y espiga pasante,
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Fijar y encolar las tablitas de base (7) de
bajo de los pies.

Encolar en angulo recto la vigueta (1) con los
soportes (2) y el bastidor compuesto de las
dos patas |aterales (4), el larguero (3) y el
travesafio (5). Encolar los pies en las piezas
o patas laterales.

La superficie se deja al natural, si bien con-

*viene dar a la madera varias manos de barniz

acufiado}. incoloro.

FARTE | CANTIDAD NOMEBRE MATERIAL s
1 1 vigueta pino BO % 5% 35
2 2 soportes pino 40 % 3,5 % 2,5
3 1 larguero ping 80 % 8,5 25
4 2 partes laterales pino 6B X 8,5 % 2,5
3 1 travesano ping B0 X B> 25
6 2 pies pino 3 x93%x25
7 4 tablitas de base terciadas, 10 mm 9% 6

B cufas, 2 bulones 8 % 75 con arandelas y tuerca mariposa
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11.6. Armaric colgante con repisa
Descripcion

Para unir la tapa y el fondo con las paredes
laterales, es preciso:

_ renvalsar tapa y fondo, ranurar paredes (en-
sambladura: ranura y renvalso).

Para embutir 1a pared posterior:

_ renvalsar tapa, fondo y paredes laterales.

Para embutir la pared divisoria:
_ ranurar tapa y fondo, cortar lengletas en

la pared divisoria {ensambladura: mallet:
abierta).

Para embutir las bisagras tipo piano:

- practicar rebajos en puertas y paredes la
terales, ya sea con el formén, con la sierr;
circular o la fresa.

Encolar en angulo recto la tapa y el fond
con las paredes laterales. Encolar o clava
la pared posterior. Después de tratar la st
perficie, se fijan las puertas, los cierres mag
nétices y los ganchos de apoyo. Colocar ¢
fondo intermedio sobre sus sopories.




PARTE

CANTIDAD

MOMBRE

MATERIAL

DIMENSIONES

4 soportes para fondo intermedio: 2 cierres magnéticos: 2 asas.

fen om)
1 1 tapa y fondao placa de carpintero o aglomerada 68,4 =% 26
2 Z partes laterales placa de carpintero o aglomerada | 39 x 26
3 2 puertas placa de carpintero o aglomerada 39 % 35
4 1 pared posterior chapa terciada o aglomerada 68,4 % 374
5 1 placa divisoria placa de carpintero o aglomerada | 37.4 x 25,7
B 1 fondo intermedio placa de carpintero o aglomerada 334 » 25,7
7 1 repisa placa de carpinters o aglomerada 70 % 28
2 bisagras tipo piano, 39 cm; 2 soportes laterales de hierro; 8 ganchos de apoyo:
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11.7. Armario pequeno
para la cocina

Descripcion

Para armar la caja, es necesario:
- ranurar paredes |aterales (abajo), renvalsar
el fondo (ensambladura: ranura y renvalso).

Para embutir la pared posterior:
- renvalsar paredes laterales.

Para armar e zécalo:
- ranurar los listones (B), renvalsar listones
{71 {ensambladura: ranura y renvalso).

Para armar el marco:

- ranurar listones {10}, renvalsar listones (9)
por ambos lados (ensambladura: ranura y
renvalso).

Para embutir |a bisagra:

- cortar el rebajo correspondiente en la puer-
ta y la pared lateral, ya sea con el forman,
la sierra circular o la fresa.

Encolar una chapa de plastico sobre la me-
sada. Tapar los cantos con tiras de laminado
plastico o tapacantos.

Encolar en angulo recto los listones del z6-
calo.

Taladrar listones del marco {dos agujeros en
cada uno de los listones 9, para atornillar el
marco a las paredes laterales, y dos aguje-
ros, en sentido vertical, en cada uno de los
cuatro listones, para atornillar la mesada).

Fresar los agujeros para las cabezas de los
tornillos. Encolar el marco en angulo recto.

Trazar |a posicion del zécala debajo del fon-
do. (El zécalo queda al ras con el canto de-
lantero del fondo. Trazar simétricamente en
los costados.) Perforar agujeros para los tor-
nillos en el fonde y fresar en la superficie

de éste, Trazar y perforar los agujeros en el
Zocalo.

Atornillar el marco en una de las paredes la-

ter_ales (conviene también encolar). Armar la
Caj)a (compuesta de la pared con el marco
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atornillado, el fondo y la segunda pared la-
teral) vy sujetarla con prensas de tornillo.

Trazar |la posicion de los agujeros para ator-
nillar el marco a la segunda pared lateral.

Perforar los agujeros. Encolar las paredes
laterales con el fondo y entonces atornillar
el marco a la segunda pared |lateral (convie-
ne también encolar). Un listdn provisorio fija-
do en &ngulo mantiene la perpendicularidad
de la caja hasta que la cola hayva fraguado.

Atornillar el fondo al zdcalo y tal vez encolar.
Colocar la pared posterior y sujetarla ya sea
con puntas Paris, grampas o tornillitos para
madera (2,5 ¥ 12).

Despues de tratar la superficie, atornillar
la mesada desde abajo y colocar la puerta.

Fijar el cierre magnético y el asa. Colocar
el fondo intermedio sobre sus soportes.

La figura del mueble muestra otra solucidn
para la construccion del fondo intermedio:
este puede sacarse hacia adelante mediante
un mecanismo basculante en paralelo y colo-
carse en un mismo plano con la mesada. En
este caso la puerta se fija con dos bisagras
especiales para puertas a tope. De tal modo
la superficie interior de la puerta queda a ras
con la de la pared lateral derecha.
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PARTE CANTIDAD MOMBRE MATERIAL L"mEEI:fI'l‘a{;ﬁL:Irta

1 2 paredes laterales placa de carpintero 46,4 = 76
o aglomerada

2 1 fondo placa de carpintero 46,4 = 46,1
o aglomerada

3 1 fonda intermedio placa de carpintero 448 x 46,1
o aglomerada

4 1 mesada placa de carpintero, 19 mm 50 » 50

5 1 puerta placa de carpintero 48 x 76
0 aglomerada

b 1 pared posterior chapa terciada o madera 46,4 x 76
aglomerada, 6 mm

7 2 listones para zécalo placa de carpintero, 16 mm 444 = 7

8 s listones para zocalo placa de carpintero, 16 mm a6 = 7

9 2 listones para marco cedro 431 %2 %3

10 2 listones para marco cedro 448 = 2 %3

Chapa de laminado plastico 50 x 50cm; tapacantos 200cm de largo o tiras de
laminado plastico de 50 cm; bisagra tipo piang, 76 ¢m; cierre magnético; agarradero
para |la puerta; 4 soportes para fondo intermedio.
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11.8. Corralito

Descripcion

Para taladrar los agujeros ciegos de 2cm de
profundidad en los travesafios conviene tra-
bajar con un tope de profundidad (o un taco).

Las montantes (1) se unen con los travesa-
fnos (2} por medio de tarugos. El dibujo mues-
tra la posibilidad mas simple (tarugos pa-
santes).

Si se desea que los tarugoes resulten invisi-
bles, las esquinas pueden acoplarse con ta-
rugons clegos.

Los travesanos y montantes se hacen con
varillas redondas de madera dura, que se
compran ya preparadas, o se cortan en for-
ma de perfil cuadrado de listones o tablas,
tallando en cada extremo una espiga redon-
da de 12cm de diametro v 2cm de largo,
lo que con un espesor de la madera de 1,2cm
resulta muy sencillo, usando la escofina vy
la lima. La espiga también se puede lijar en
un disco giratorio con lija de grano grueso.

Después de armar y encolar cada uno de los
cuatro lados (cuidar la perpendicularidad) se
atornillan las bisagras y pasadores.

En el diagrama que se observa abajo se pue-
de adverlir como se pliega el corralito.
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PARTE CAMNTIDAD NOMBRE MATER AL o] h'EESI EL:I:;‘-IES

1 4 montantes rauli - haya - incienso 63X 25 x4

2 4 travesafios rauli - haya - incienso 87 X 25x 4

3 8 travesafios rauli - haya - incienso 45 X 2,5 % 4
4 32 varillas redondas raull - haya - incienso 6l X 1,2¢

0 cuadradas raull - haya - incienso 6l x 1,2 x 2

Tornillos de cabeza fresada para bisagras o pasadores; 12 bisagras de 38 mm de
ancho; 4 pasadores, ancho maximo de 38 mm.
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11.9, Cunita

Descripcidn

Los contornos de las piezas 1y 4 pueden tra-
zarse con el compas y la regla, segin las di-
mensiones indicadas en los diagramas o tras-
ferirse a la madera por medio de una cua-
dricula. Los dos dibujos mencionados se
muestran sobre tales cuadriculas. Se partid
del ancho mayor (70 y 65 cm, respectivamen-
te) y se dividid esa distancia en 16 partes
iguales. Esa medida de X. del ancho total
se marco entonces varias veces sobre una
linea perpendicular al ancho. Mediante el
trazado de lineas paralelas a través de los
puntos asl obtenidos, se logra la cuadricu-
la. De la misma manera puede marcarse la
cuadricula sobre la pieza (partiendo de la me-
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dida de 70 & 65 cm, respectivamente), y des-
pués se pueden trazar los contornos con
bastante exactitud, siguiendo la pauta de los
dibujos.

Las tablas laterales forman un angule de 112°
con el fondo. Por lo tanto hay que hacer un
bisel de 22° en el canto inferior longitudinal
de las tablas laterales y en los dos cantos
longitudinales del fonda. Sise cortan las ta-
blas en unga sierra circular fija, solo sera ne-
cesario inclinar la tabla en un angulo de 22°.
Las escotaduras en las tablas de cabecera
y de pie pueden cortarse con la sierra de
punta.

Renvalsar las tablas laterales y el fondo en
los extremos de testa. De acuerda con el
renvalso trazar la ranura en las tablas de
cabecera y pie y fresarla (ensambladura: ra-
nura y renvalso). Ahora ya se puede encolar
la caja.



Las cajas para las espigas del larguero pue- Trazar la posicion de los pies debajo de la ta-

den hacerse con un taladro o una fresa v bla de fondo y taladrar en ésta los agujeros
terminarse en &ngulo recto con el forman,

o cortarse con la sierra de punta. Encastrar
los pies en el larguero y trazar las cajas

para los tornilles. Fresar los agujeros en la
cara superior de la tabla de fondo. Trazar y

para las cunas. Taladrar o fresar las cajas y taladrar los agujeros para los tornillos en el
escoplearlas en angulo recto. Introducir las canto superior de los pies. Atornillar la caja
cufias. can la armazon inferior.
PARTE | CANTIDAD NOMBRE MATERIAL D'“’:EA‘S‘:'E“;’*EE
1 1 tabla de cabecera y placa de carpintere, 19 mm 70 % 51
de pie

i 2 tablas laterales placa de carpintera, 16 mm 92 x 38

3 1 fondo placa de carpintere, 19 mm 83 x 32

4 2 pies pino 65 % 155 % 3

5 1 larguers pino TTx 15 %2

B 2 cufas pino ExBx25

4 tornillos de cabeza fresada para madera
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11.10. Deslizador de vela

Descripcion

Recortar las tablas que forman la quilla y
el asiento. Cortar en la quilla las aberturas
para colocar las camaras {con la sierra de
punta). Trabajar la roda {la curva anterior)
con escofina v lima. Taladrar o fresar en la
tabla de asiento la fogonadura (orificio por
donde pasa el mastil) y terminarla con el
forman.

Taladrar los agujeros para los tornillos en |z
tabla de asiento vy trazar y taladrar corres-
pondientemente en |la quilla los agujeros para
los casquillos de los tornillas "Trie™ Intro-

ducir los casquillos. .
2

Cortar el palo. Escoplear la escotadura en
el pie del palo. Taladrar el agujero trasversal
{para fijar el palo en la guilla) y el agujero
en el tope del palo (para fijar la vela).

Dibujar por medio de una cuadricula {como
se describio para la cunita), la pala del timon
y recortarla.

Tarnear la barra del timén con su empufia-
dura. Tronzar, tornear y biselar |la cabeza del R, |
timdn; cortar en ésta la caja para introducir

PARTE | CANTIDAD NOMBRE MATERIAL E"""[E,:"E;:'E‘J]"‘EE
1 1 guilla placa de carpintero, 19 mm 180 > 30
2 1 tabla de asiento placa de carpintero, 19 mm 180 = 30
3 1 palo pino 176 x 5% 25
4 1 botavara pino 135 % 25x 19
5 1 pala de timdn terciada a prueba
de agua, 8 mm 28 % 39
6 1 cabeza del timén | virard - haya 80 X 4,5 X 5,5
7 1 cafa de timan virard - haya 32 % 35 % 35
8 1 empufadura virard - haya 5x5x5
4 tornillos “Trio" 6 (broncel; 5 pitones cerrados (bronce); 1 pitén abierto (bronce);
1 buldén 6% 70 con 2 arandelas y tuerca (bronce); 1 perno de bronce (diametro
de acuerdo con el 0jo de los pitones); 1 chaveta; 2 cdmaras de automdvil; vela de
tela de algodén,

133



la pala. Taladrar el agujero para |la cana. Per- /P
forar el agujero trasversal a través de la ca-
beza. Unir la cana con la pala mediante

tarugos y encolar con cola a prueba de agua.

Fijar los pitones en el codaste (la parte pos-
terior de la quilla) y la pala del timon (al ta-
ladrar tener en cuenta las dimensiones indi-
cadas en los dibujos 1 v 5). Perforar el perno ‘
de bronce, que sirve de eje al timon, de tal !
modo que la chaveta pase justo debajo del
pitén inferior del codaste.

Unir provisionalmente la tabla de asiento
con la quilla. Pasar el mastil a través de
la fogonadura, colocarle sobre la quilla y
marcar en ésta la perforacion para el bu-
lon & x 70.

Fijar el piton en el palo y el gancho roscado
en la botavara {el palo horizontal donde va
envergada la vela).

Tratamiento de la superficie: las tablas de-
ben impregnarse a prueba de agua para im-
pedir el alabeo. La tabla de asiento, la qui-
lla y el timdn con la cafa se pintan con
barniz incoloro especial para botes.

Antes del montaje definitive se introducen
las camaras.
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