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El concepto clasico de artesanc debe
buscarse en el momento de su maximo
esplendor, en la Viena de 1700, donde
nas de 600 talleres dedicados a la fabri-
cacion de mobiliario estaban regulados
por una escuela que acreditaba su sufl
clencia de medios técnicos y humanos
para funcionar como una indusfria por
cuenta propia. Este fue uno de los mo-
mentos historicos en los que el ebanista
gozaba de una alta consideracion social

Si hacemos un rapido recorrido por la
historia del mobiliario, conoceremos los
diversos sistemas de fabricacion que se
han ide sucediendo en las distintas épo-
cas de las que disponemos de planos,
muebles e incluso grabados, que nos su
gieren como se resolvian los muebles en
la antigiiedad.

Una constante, que ha llegado hasta el
momento actual, es la continua preocu-
pacion del hombre por la evolucion de los
sistemas de fabricacién perfeccionando
sus herramientas y medios.

Por tanto, la evolucién del mobiliario no
es mas que una sucesion de aconteci
mientos histéricos y cientificos cue han
revolucionado la tecnologia.

La ebanisteria, al igual que la mayoria
de los oficios artesanales, ha experimen-
tado su mayor evolucion durante la se
gunda mitad del siglo xx. Esto se debe,
sobre todo, a la incorporacion de la tec
nologia de la automatizacion al campo de
la maquinaria, y por ello es dificil precisar
si las maquinas estan a disposicién de los
sistemas constructivos o mas bien son és-
tos los que estan condicionados por las
maquinas.

Introduccion




Entendemos por sistema constructivo
el conjunto de técnicas utilizadas para la
fabricacién de un mueble, que incluye di-
ferentes herramientas y ensambladuras,
la concepcién en general del mueble asi
como su disefio v los mateniales que lo
configuran.

En este breve estudio sobre la evolu-
cion de los sistemas constructivos parti-
remos de la consideracién de acuellos
que han sido mas utilizados a lo largo de
la historia del mueble,

EL MUEBLE EN LA ANTIGUEDAD

Aunqgue en la actualidad apenas existen
ejemplares del mueble que pretendemos
analizar desde el punto de vista construc-
tivo, sl disponemos de gréficos v docu-
mentacién suficiente que nos hablan de
dos grupos diferenciados de mobiliario:
el de la realeza, que estad integrado por
numercsos tronos egipcios y mesopota-
micos, asi como por cofres y balles para
guardar objetos valiosos, v un segundo
grupo formado por los muebles, mas
practicos, utilizados por griegos y roma-
nos, en los que destacan unas formas mas
funcionales que en los anteriores.

El mueble de la realeza

Podemos afirmar que estos muebles,
por su sistema constructivo, eran auténti-
cas joyas. Normalmente estaban consti-

1

L.a evolucion
de los sistemas
constructivos

tuidos por secciones de madera muy
superiores al esfuerzo que tenfan que
realizar, ya que la finalidad de estos ar-
mazones en forma de tronos ¢ arcas ne
solo era sostener el peso de la persona
que se sentaba, sino sobre todo servir de
base para incrustrar materiales preciosos
que repredujeran de la forma mas osten-
tosa posible la categoria social de su po-
seedor,

La madera siempre ha sido una
de las materias mas apreciadas
por el hombre.

El hombre siempre ha sabido
sacar provecho de la madera.
Comoda Chippendale.
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Las fiquras clasicas han sido la
base para la creacion en todos
los momentos de la historia.

En la actualidad, algunas formulas
précticas del mueble romanico
se utilizan en decoracion.

Por tanto, podemos llegar a la conclu-
sioén, a pesar de disponer de muy poco
material, de que el sistema constructivo
era poco racional y muche menos funcio-
nal, ya que su finalidad tltima era sopor-
tar y facilitar la incrustracion de piedras
preciosas v los méas variados metales,

El mueble popular grecorromano

Algo muy distinto ocurre con el mueble
de la época grecorromana. Esta época
clasica se ha distinguido en la historia por

la primacia del pensamientc racional
—no olvidemos que en algunos momern-
tos griegos y romaneos gozaron de un sis-
tema democratico—. Esto se tradujo en
un mobiliario mucho mas funcional, que
respondia més al uso practico del mueble
gue a la ostentacion de poder alguno. La
silla griega llamada klimos es especial-
mente representativa por tener las cuatro
patas curvadas hacia el exterior, ya que
supone un sistema constructivo muy es-
pecifico que implica el dominio de las he-
rramientas para aserrar piezas curvadas.
Ademas no debemos olvidar que fue en
esta época cuando se construyeron mas
columnas torneadas y cuando se constl-
tuyeron las molduras cldsicas. Por tanto,
podemos afirmar que el sistema construc-
tivo estaba muy avanzado en lo que res-
pecta al disefie, puesto que se construian
muebles con patas torneadas y molduras
de todo tipo. Es también conocida su fa-
cilidad para fabricar muebles plegables,
como lo testimonian los numerosos ejem-
plares de este tipo hallados en ruinas y
grabados.

DEL MUEBLE DE LA ANTIGUEDAD
AL MUEBLE ROMANICO

Sl existe un agujero negro en la historia
del mueble, éste se encuentra en el paso
de la época grecorromana a la Edad Me-
dia, puesto que el constante trajin de los
pueblos nomadas, inmersos en continuas
luchas, invasiones y batallas, poco per-
mite conocer sobre el mobiliaric de esta

12



época. Sélo podemos suponer que, a cau-
sa de su condicién de némadas, debieron
de desarrollar importantes sistemas cons-
tructivos de muebles plegables, pero
también es l6gico pensar que, entre ba-
talla y batalla, no debian de disponer de
mucho tiempo libre para trabajar en los
talleres.

En la Edad Media, al amparo de los
castillos, se empieza a definir una peque-
fia sociedad que dispone de talleres pro-
pios para satisfacer las necesidades del
pueblo, Este artesano, del que si pode-
mos hablar con conocimiento de causa, es
el sucesor de una tradicién familiar que
fabrica sus propias herramientas y utiliza
unos sistemas constructivos muy toscos,
pero que tiene una gran conflanza en sus
conocimientos.

Esta evolucion, a causa de la incomu-
nicacién existente entre los distintos nu-
cleos rurales, es pausada, perc nos
permite explicar alguncs de los trazos re-
presentativos sobre los sistemas construc-
tives mas empleados,

En general, la construccién se basa en
la utilizacién de tablas, dependiendo su
nimero (en lateral) de la anchura del
mueble. A continuacién se coloca un tra-
vesafio en la parte superior y otro en la
inferior para reforzar y unir las tablas. El
conjunto de la disposicién de estos gru-
pos de tablas representa cada uno de los
laterales del mueble, por lo cual éste es
estructura y cerramiento a la vez, como si
de una caja de embalaje se fratara.

Muy caracteristico de esta epoca es re-
forzar los muebles con clavos de madera
¥ sin ningun tipe de cola. Con el paso del

tiempo se introducen los hierros decora-
dos para reforzar las uniones de las tablas
con planchas de hierro. Estas eran cor-
tadas en forma de adormnos y fijadas con
clavos de hierro de cabeza redonda. Ha
llegado hasta nosotros un importante na-
mero de arcas o arcones solucionados
con este sistema, ademas de las puertas
de las iglesias romanicas, que represern-
tan la maxima expresion del dominio de
esta técnica.

El mueble romdnico también esté cons-
truido con torneados de seccion gruesa
que, gracias a la utilizacion de tornos ma-
nuales y del dominio de los bastrenes,
fueron capaces de ofrecer un amplio sur-
tido, tosco pero resistente,

Para concluir esta época, diremos que
la madera utilizada siempre era autocto-

La evolucion
de los sistemas
constructivos

En la época romanica, los

artesanos construian ellos mismos

todas sus herramientas.

La caonsiniccion de mesas con

travesanos con cunas es una de

las caracteristicas del mueble
desde ia anfigiiedad,
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En la época gdtica el roble fue
una de las maderas mds
ufilizadas,

En este mueble para comedor se
observa la utilizacion de tablas
encoladas incluso en el fondo de
la vitrina.

na, es decir, la que el artesano podia en-
contrar cerca de su lugar de trabajo, que
con toda probabilidad casi siempre es-
taba subordinado al lugar que proporcio-
naba la materia prima.

DEL MUEBLE ROMANICO
AL MUEBLE GOTICO

La época romanica representa la tra-
dicién familiar en la Baja Edad Media,
cuando los conocimientos se transmitian
de padres a hijos con un avance muy len-
to. Lia época gotica representa el encuen-
tro de todos estos pequefios grupos vy la

conversion de los conocimientos familia-
res en un bien apreciado por la comuni-
dad, lo cual confribuye a una mayor
formacion de los artesanos. Las nuevas
construcciones de edificios religiosos
pretenden sorprender al observador con
sus nuevos disenos.

Los sistemnas constructivos son capaces,

b en tan sélo dos siglos, de revelucionar los

talleres.

Nos encontramos ante un artesanc mas
especializado y pulido en su trabajo, que
se dedica a fabricar muebles con un sis-
terna de bastidores, en los que se puede
apreciar claramente un cerco estructural
que soporta v transmite las cargas al suelo
y una parte central o plafén capaz de re-
crearse en decoraciones con todo tipo de
detalles.

La talla ornamental, una de las técnicas
mas depuradas de la época, es capaz de
transmitir auténticos mensajes de forma
visual o contemplativa. Es, ademas, una
talla calada que empieza a extenderse en
esta época con el pretexto de imitar las
vitrinas de las catedrales y que poco a
pocoe se va imponiendo en el conjunto del
mebiliario religioso.

Sin embargo, no debemos confundir &l
arbol con el bosque, ya que no todo el mo-
biliario de esta época esta tan trabajado
como el mueble destinado a las catedra-
les. Pero si podemos apreciar un impor-
tante cambio en el sistema constructivo;
los muebles dejan de ser tablas sujetas a
un travesano para convertirse en elemen-
tos estructurales con una relacién entre
peso y secciones.

EL RENACIMIENTO
Y LAS MADERAS DESCONOCIDAS

En la época romanica, como ya hemos
comentado, las maderas mds utilizadas
eran las autéctonas de cada zona, siendo
excepcionales los casos en los que la ma-
teria prima procedia de lugares muy ale-
jados. En la epoca gotica no ocurre lo
mismo. Como existe una especializacion
en el ambito de las construcciones, los ar-
tesanos buscan en la madera otras mu-
chas cualidades. Poco a poco se dan
cuenta de que las maderas tienen propie-
dades distintas —por ello unas son mas
solicitadas que otras— v su criterio en el
momento de decidirse por una madera
concreta para fabricar un mueble deter-
minado no se basa exclusivamente en su
blandura o dureza,

El Renacimiento es la época de los des-
cubrimientos y los viajes hacia tierras
desconocidas, v este hecho trae consigo
un importante comercio de distintos pro-
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ductos de Africa y América, Los portu-
gueses son de 1os primeros europeos que
inician este trafico comercial desde Afri-
ca, ¥ la madera es uno de los productos
maés importantes.

Las maderas exdticas o tropicales tie-
nen algunas propiedades que sorpren-
den a los europeos desde sus primeros
vigjes. En primer lugar, las grandes di-
mensiones de los arboles, ya gue en la
selva encuentran ejemplares que superan
los 80 m de altura y con un diametro muy
superior al que ellos conocian. Otra de las
ventajas es la ausencia de nudos en las ma-
deras tropicales. La escasa luz de la selva

v la ausencia de invierno propician el
crecimiento constante y sin ramas de los
arboles, que proporcionan una madera
altamente apreciada por sus diversas
ventajas.

Este comercio revoluciona réapidamen-
te Europa, porgque son muchas las nuevas
maderas que se ganan la confianza de los
artesanos: cedro, caoba, ébano, palisan-
dro, etcétera.

Otra de las principales caracteristicas
del sistema constructivo del Renacimien-
to es la concepcion de los muebles como
edificios clasicos, lo cual los convierte en
auténticas moles de madera que dan una

La evoluciéon
de los sistemas
constructivos

Las maderas exoéticas son

uniformes, carecen de nudos y su

veteado es poco pronunciade.

Leos muebles del Renacimiento
seguian construyéndose con
sistemas antiguoes,
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La introduccion de chapas en
el mobiliario permite acabados
superficiales mucho mas lisos
y estables.

La posibilidad de combinar
chapas aporta mucha rnigueza al
mobiliario. Cémoda bombeada
Luis XV,

importante sensacién de pesadez. Los
muebles estan formados por la base y los
laterales.

a) La base: parte inferior, que puede
estar levantada del suelo con unas pe-
quenas patas torneadas, sobre la que des-
cansa el conjunto del mueble.

b) Los laterales: en forma de bastidores
con un plafén central, pero de dimensio-
nes importantes y con frecuencia des-
mesuradas para la funcién que deben
desemperniar. Por el canto, que es la parte
delantera, estos laterales imitan columnas
al estilo griego o romano. En la parte su-
perior estan dispuestos el arquitrabe, el
friso v la cornisa.

El conjunto del mueble esta tallado con
motivos clasicos, y a menudo intenta ca-
muflar cajones en su estructura. El siste-

ma es muy evolucionado y con frecuencia
presenta soluciones ingeniosas.

Por otra parte, es en esta época cuando
la introduccion de elementos estructura-
les formados por columnas adquiere una
amplia difusién, consiguiendo implantar
en los sistemas constructivos pilares con
formas troncoconicas, troncopiramidales,
salomoénicas vy terneadas con numerosas y
variadas formas muy elaboradas.

Se dota a los plafones de los armarios de
relieves importantes con frabajos de fallas
muy bien realizados, mas dignos de artistas
que de artesanos. Esto da lugar en el con-
junto de los operarios del mueble a unas
especialidades que, a pesar de ser en gran
parte manuales, consiguen elaborar tra-
bajos de gran dificultad técnica.

DEL MUEBLE MACIZO
AL MUEBLE CHAPADO

El siglo xvir representa para la ebanis-
terfa un paso importante que da lugar a
una forma completamente distinta de
construir los muebles.

Hemos comentado que durante el Re-
nacimiento los muebles habian alcanzado
una madurez importante en el conjunto de
sus acabados, fruto de la especializacion
de los operariocs para realizar tareas dis-
tintas en el mismo mueble.

Esta transicion no representa una evo-
lucidn en el acabado de los muebles, sino
un cambio en el sistema constructivo.

16



Cada fase un especialista

Los muebles dejan de construirse en
una sola clase de madera y son el resul-
tado de un conjunto de fases que los di-
ferencia de cualquier mueble construido
con anterioridad. Este cambio consiste en
recubrir su superficie con distintos ma-
teriales de mejor calidad que su estruc-
tura interior.

El dorador, Es en la etapa barroca
cuando se empiezan a recubrir numero-
sos muebles con chapas de oro, consi-
guiendo imponer un tipo de madera
mnterior de menor calidad y un recubri-
miento exterior de gran vistosidad, Esto
crea una especializacion en el dorado de
los muebles, el dorador, cuya profesién
consiste en recubrir los muebles con cha-
pas de oro.

El marqueteador. Algo similar ocurre
con los muebles que se recubren con
chapas de maderas preciosas, que gra-
clas a su disposicién consiguen crear
efectos Opticos hasta entonces descono-
cidos. Por tanto, el ebanista realiza el
aprendizaje de una nueva técnica igno-
rada o poco conocida anteriormente,

Las técnicas de marqueteria consi-
guern, gracias a las aportaciones del eba-
nista francés A.-Ch. Boulle, grandes
decoraciones que mas tarde seran apla-
cadas en las superficies de los muebles,
representando diversos paisajes, orna-
mentos floreados o formas caprichosas.

Esta técnica, al igual cue habia ocurri-
do con el dorador, da lugar a una nueva
especialidad que aun hoy dia est4 vigen-
te: el margueteador,

El tallista. La implantacion de nuevas
formas curvadas representa para el estilo
barroco su maxima expresion, v esto su-
pone la evolucién del artesano hacia un
sistema constructivo mas propio de un
modelista que de un ebanista, ya que la
union de distintas plezas para conseguir
la curva imposible se convierte en una de
las tareas mds habituales. Por tanto, el
ebanista es, en su especialidad, un autén-
tico habilidoso con sus herramientas. Por
olra parte, las curvas son talladas en mu-
chas ocasiones en formas naturales, y por
ello es necesario definir el trabajo con li-
mas y gubias.

El cincelador o metalista. La introduc-
cion de bronces ornamentales es otra de
las facetas especializadas de los artesa-
nos dedicados a la fabricacién de mue-
bles. Los bocallaves, las rocallas y las
ornamentaciones en bronce son abun-
dantes y precisan especialistas capaces
de conocer los trucos del metal, para ela-
borar estos apliques decorativos de los
muebles, que en muchos casos OCUpan
gran parte de la superficie del mobiliario,

El tapicero. El barroco representa, en
su variedad, la introduccién del mueble
tapizado, Los bergeéres, las chaises-lon-
gues, los canapés, etc. buscan ante todo
la comodidad, y constituyen una nueva
etapa en la fabricacion del mueble que
aporta nuevos sistemas de construccidén.

La evolucién
de los sistemas
constructivos

Sillas doradas de Ila etapa rococgo
alemana.
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El especialista en elaborar metales para el
mueble se denomina metalista.

La de tapicero es una especialidad muy
definida a partir de la época barroca.

El tapicero es un nuevo especialista cque
tiene la misién de conseguir, mediante
una técnica totalmente nueva, que los
muebles sean confortables.

Esta tecnica contempla la colocacion
de muelles metalicos en el interior de los
asientos y respaldos que, gracias a la fi-
jacién de crin vegetal en distintas capas,
convierten el mueble de asiento en algo
totalmente distinto. Este nuevo oficio si-

gue vigente en la actualidad v es consi-
derado como la fase terminal del sistema
constructivo de los muebles tapizados.

La fisica aplicada al diseno

Otro de los cambios que pueden apre-
ciarse en los sistemas constructivos del
Barroco es la aplicacion del estudio de la
resistencia de los matenales. Los fisicos
de la época ofrecen sus primeras refle-
xiones sobre la aplicacién de cargas so-
bre las estructuras, y se crean las bases
del estudio de la resistencia de los ma-
teriales.

Esto da lugar a nuevas formas que, so-
bre todo en los muebles de asiento, se
transforman en patas en forma de arco de
ballesta para demostrar claramente gue
en una fransmisién de cargas verticales
sobre un perfil de madera existen zonas
con mas esfuerzo que otras, catalizando
de este modo el refuerzoc central de los
travesanos de las sillas y los nudos en las
uniones de las esquinas.

El sistema constructivo recoge rapida-
mente este fendmeno del momento y crea
su propia férmula para solucionar la fa-

bricacién de este tipo de pata mediante
una plantilla que desarrolla la curvatura
de la pata en todo su trazado, popular-
mente conocido en la ebanisteria actual,
Representa, por tanto, la aplicacién préac-
tica de la geometria descriptiva.

LA SECCION RACIONAL

El abandono de la curvatura y la abun-
dancia desemboca en una epoca en la

La evoluciéon
de los sistemas
constructivos

Las patas curvadas representan
la aplicacion de la fisica moderna
en un elemento cotidiano,

En Ia pagina anterior, un
escritorio de estilo georgiano.

En el tratamiento de las chapas
es donde el marqueteador puede
demostrar su habilidad.
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La seccidn racional determina
la seccidn de las molduras en
fiincién de su esfilerzo mecanico.

Las plezas curvadas permiten
mayor ahorro de matenal gracias
a la construccidén en serie.

La imitacién de la madera es una
de las primeras ambiciones de
los nuevos materiales (pdgina
siguiente).

que los sistemas constructivos abandonan
la opulencia, para convertirse en estrictos
perfiles que pretenden solucionar el mo-
biliario con la justa seccién necesaria
para dque un mueble desempefie su fun-
cldén correctamente,

El siglo xvul representa en el conjunto
de la historia de los sistemas constructivos
el predominio de la resistencia de los ma-
teriales, y esto se traduce, en el ambito
del mobiliario, en que cada mueble se
construya (independientemente de las
formas) con el material mas adecuado.

Este hecho ha otorgado al mueble neo-
clasico su merecida fama y actualidad
permanente, ya que su construccién es lo
mas racional posible tanto en la utilizacién
de madera como en el disefio.

La construccion en serie puede estar
perfectamente vinculada al mobiliario
clasico.

Es, por tanto, la época de la ebanisteria
fina, de las ensambladuras adecuadas, de
las espigas a un tercio, de los retalones y
de las curvas que estan fragmentadas por
elementos.

Asi pues, se obtiene una construccion
muy correcta bajo las pautas del disefio y
la construccién en general.

LA REVOLUCION INDUSTRIAL
Y EL. MUEBLE EN SERIE

En el contexto de la fabricacién de mo-
biliario, hacia mediados del siglo x1x exis-
te un momento de especial interés en lo
que respecta a los cambios de sistema
constructivo. Uno de los maximos expo-
nentes del mobiliario cbncebido para la
fabricacion en serie es el mueble Thonet
que, gracias a las nuevas concepciones
de fabricacién mecanizada, constituye un
cambio particularmente representativo.
El mueble no es considerado de forma in-
dividual, sino que, cuando se disena, se
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Los nuevos materiales han sabido
apuntar nuevas soluciones
gracias a la incorporacion de
herrajes de calidad.

piensa en la industrializacion o produc-
cién en grandes cantidades para conver-
tirlo en un bien asequible para la gran
mayoria de la poblacion.

En sintesis, este sistema pretende in-
corporar la mecanizacién de todas las
piezas que forman el mueble, de modo
que gracias a unos moldes y a unos di-

senos se puede producir un nUmero Con-
siderable de piezas con el minimo es-
fuerzo, consiguiendo ademas que los ope-
1arios no sean especialistas, sino simples
obreros no cualificados.

El resultado de este proceso, denomi-
nado construccién en serie, en modo al-
guno pretende que cada fase esté bajo el
contrel de un solo individue cue desco-
noce el producto en su globalidad v estéa
especializado en una operacion, pudien-
do producir una cantidad superior de pie-
zas, pues la complicacion es minima.

La incorporacion de madquinaria a este
proceso constructive es el egje fundamen-
tal de la proyeccion de la industria de hoy
en dia.

Estos cambios, que repercuten de for-
ma decisiva en el sistema constructivo, in-
tentan simplificar al maxime cada una de
las operaciones.

LOS NUEVOS MATERIALES

La celernidad con que la industria des-
cubre y forma nuevos materiales es sor-
prendente. La creacién de los paneles
contrachapados representa el inicio de la
manipulacién de la madera para conse-
guir un producto final con muchos menos
problemas y de forma mucho mas simple.
Tras el invento del contrachapado llegara
el tablero prensado de fibras, que supon-
dra un salto gigantesco en la construccion
de muebles de forma superficial

Por otra parte, la tecnologia moderna
ha sido capaz de convertir y mejorar es-
tos subproductos de la madera, que en la
actualidad tienen la gran ventaja de en-
contrarse totalmente acabados en supet-
ficle, ¥ gracias a su plastificado se puede
fabricar un nimero considerable de mue-
bles con el minimo esfuerzo.

El descubrimiento de los estratificados
plasticos ha aportado al mueble moderno
el material definitivo, con una calidad de
acabado y resistencia mecanica que lo
convierten, en la actualidad, en uno de los
mas apreciados.

Este conjunto de materiales, junto con
la maguinaria necesaria para su manipu-
lacién, nos ha situado, en pleno siglo xx,
en un mundo industrial donde los siste-
mas constructivos convencionales han
pasado a un segundo térmmo en la
clasificacién de produccidn de mobiliario.

Afortunadamente, el sector del mobi-
liario conserva en los sistemas tradicio-
nales de coonstruccién un mercado que
atiende y valora la construccién del mue-
ble en otras dimensiones, dando cabida a
un amplio sector de artesanos que man-
tienen los sistemas constructivos clasicos.
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2
El mueble macizo

DEFINICION Y CONCEPTO

Se entiende por mueble macizo aquel
en el que solo intervienen elementos de
madera maciza.

Se entiende por madera maciza aque-
llos elementos que se extraen directa-
mente del &rbol en forma de tablas,
listones, listoncillos o cualquier tipo de
forma comercial que pueda ser utilizada
para la construccién de cualquier tipo de
mobiliario.

El concepto de mueble macizo puede
aplicarse a distintos sistemas constructi-
vos, ya que la utilizacion de madera ma-
ciza para la fabricacién de un mueble no
exige la aplicacion exclusiva de ningun
sistema. Existen, pues, distintos sistemas
constructivos que pueden emplearse en
la fabricacion de muebles macizos.

Con este apartado pretendemos, en
primer lugar, cque la persona que desee
profundizar en el tema pueda conocer al-
gunos de los aspectos mas importantes de
la construccion de muebles macizos, v, en
segundo lugar, que pueda disponer de
unas pautas para elegir alguno de los sis-
temas constructivos mas representativos
de la construccién en madera maciza.

Por esta razon, cada apartado intenta
ofrecer algunas de las soluciones mas re-
presentativas de cada caso particular, a
fin de resolver un problema constructivo.

El mueble constriido en madera maciza se
renueva en la actualidad como muebie
nistico.
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El tema se desarrolla en tres apartados.
El primero comenta algunos de los as-
pectos previos que >
cuenta antes de iniciar la struccion de
un mueble de madera maciza. Se expli-

lativas a la naturaleza de
la madera, como elegir las ensambladu-
ras para la construccion vy algunas pautas
relativas a la estética del mueble,

El segundo defi 0S8 sistemas cons-
tructivos para la fabricacion de muebles

de estas caracteristicas y ofrece diversa:
uniones para solucionar los distintos pro
blemas. Por tanto, este apartado puede
proporcionarnos una comprension gene
ral de este tipo de muek

El tercero ofrece una vision global qu
pretende explicar las principales ventajas
e inconvenientes de este t » mueble
proporcionando elementos objetivos qu
pueden ayudar a elegir un sistema cons
tructivo determinado.




ASPECTOS IMPORTANTES

QUE HAY QUE TENER EN CUENTA

El trabajo de la madera

La madera, en su estado natural, tiene
una humedad muy elevada, y por ello,
una vez apeado el tronco, no se puede

utilizar hasta pasados unos afios. Con las
técnicas actuales se consigue un secado
muy aceptable, pero no lo suficiente
como para que un mueble que se cons-
truya en madera maciza pueda ofrecer
unas garantias absolutas de que no sufrira
ningtin cambio.

La humedad ideal de la madera se sitia
en torno al 12 %. Si tenemos en cuenta
que la madera absorbe y desprende la
humedad del ambiente, entenderemos

La construcciéon con madera
maciza esta muy asoclada al
mueble nistco.
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Para construir muebles con tablas
macizas es aconsejable
seleccionar las tablas.

Alqunas maderas lienen cortes
longitudinales por la parte
inferior para evitar el
doblamiento a causa del camhbio
de temperalura.

Es convenlente escoger en
primer lugar las piezas mas
largas cuando se empieza a
marcar las fablas para construir
un mueble,

que siempre tiene tendencia a estabili-
zarse con el entorno,

Ademads se ha de tener en cuenta que
no todas las partes de una misma pieza
contienen la misma humedad, v por ello
pueden existir unas tensiones superficia-
les v unas deformaciones ante las que una
tabla completamente paralelepipedica
puede transformarse en unas pocas horas
en una tabla con numerosos movimientos,
curvandose generalmente en sentido lon-
gitudinal o radial. Este movimiento se
conoce como el trabajo de la madera.
Este aspecto tiene particular importancia
cuando se trata de la construccién de
muebles con maderas macizas o de tablas
encoladas,

Las precauciones que debemos tomar
son las siguientes:

— Comprobar que la humedad de los
froncos se sitiie en torno al 12 %.

— 51 las maderas proceden del hemis-
ferio sur, siempre sera preferible com-
prar secciones mas gruesas que finas,
puesto que el trabajo de estas tablas pue-
de representar mayor desperdicio cuanto
mas estrechas sean.

— Una garantia importante para el se-
cado es disponer de un almacén parti-
cular para dejar el material en reposo
durante largos periodos.

— Los pedidos de madera destinados
a una utilizacion inmediata por necesidad
de material a veces conllevan deficien-
clas de secado,

— Exigir al almacenista que especifi-
que la humedad de cada partida de ma-
terial en la factura, Esta accion individual
puede favorecer un habito de contral,
que sera beneficioso para todos.

Distribucion de las tablas

Cuando el mueble cque vamos a cons-
fruir es de madera maciza, debemos to-
mar clertas precauciones para evitar
algunas sorpresas desagradables. Lia ma-
dera, como materia natural, esta sujeta a
unas pautas de crecimiento que produ-
cen en un mismo tronco distintos tonos de
colorido y veteados muy diferentes, y en
algunas especies este fenémeno se acen-
tiia notablemente. Por tanto, es necesario
adoptar algunas precauciones antes de
dividir el fronco en distintas piezas.

Las listas de material que se extraen de
los planos para la preparacion del mate-
rial suelen estar sujetas a unas conductas
de inercia que no siempre son correctas,
v en el caso de los muebles macizos de-
bemos prestar especial atencién a los si-
guientes aspectos:

— Siguiendo la norma general, tras
comprobar el material disponible y los to-
nos de los distintos tablones, empezare-
mos a marcar éstos por las piezas més
grandes o largas.

— En el supuesto de que los tablones
sean de madera cuya albura y duramen
han sido contrastados, sera conveniente
seleccionar las tablas destinadas a los
frontales antes que las del interior o las de
la parte posterior,

— El objetivo de esta operacién es evi-
tar puertas pares en tonos distintos o con
veteados muy dispares. A veces se con-
sicuen dos cajones que tienen sus fron-
tales de distinto color y, a pesar de estar
correctamente construidos, el cliente nc
acepta el mueble.

— Qtro de los aspectos importantes al
que dedicaremos especial atencion er




este apartado es la situacion de las tablas
con fibras alternadas a la hora de dispo-
ner grandes superficies.

— La disposicién de estas tablas estd
definida por un tipo de ensambladura
concreta que facilitard el sistema cons-
tructivo del mueble, pero toda precau-
cion para contrarrestar el sentido de la
fibra sera importante.

Tipos de uniones para la construccién
del mobiliario

Méas adelante ofreceremos varios ejem-
plos para la construccién de muebles ma-
cizos con uniones especificas para cada
caso partficular., En este apartado nos li-
mitaremos a hacer una pequena reflexion
sobre como escoger el tipo de unidn ideal
para cada caso particular, de manera que
podamos disponer de unas pautas con-
cretas para facilitar la eleccién.

— El mueble que vamos a construir,
por ejemplo, un mueble ristico, tiene un
disenio particular, ofrece un aspecto muy
concreto y por ultimo debe ser sometido
a una fase de acabado con envejecumien-
to. Para este mueble nos podemos plan-
tear unas uniones reforzadas con una
clavija de madera vista por el exterior, lo
cual constituird un motivo decorativo que
daré soporte a una pauta de construccion.

— Oftro caso distinto seria la construc-
cién de un mueble con uniones secas y
sin cola. Para este tipo de unién sera con-
veniente hacer una tipologia de ensam-
bladuras que puedan trabajar sin cola vy,
por tanto, que atiendan estas necesidades
concretas.

El mueble macizo

El mueble macizo no tiene por
gué estar vinculado a ningtin tipo
de madera en concreto.

Lias construcciones de madera
maciza han incorporado las
lécnicas modernas.
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Las sillas son uno de los muebles

que mdas se resisien a los
materiales prefabricados.
| Sillén Regency.

— Un caso distinto serfa la construccion
de una coleccién de muebles con finos
acabados y en los que las uniones deben
estar ocultas.

Si tenemos en cuenta estas considera-
ciones, podemos entender que la elec-
ci6én de una ensambladura para resolver
un problema no es algo que dependa del
azar ni de aplicar la primera ensambla-
dura que nos venga a la mente, ya que las
ensambladuras deben solucionar proble-
mas con pautas concretas y atendiendo
siempre a las distintas necesidades.

La estética del conjunto

No debemos olvidar nunca que €l mue-
ble, como elemento funcional, siempre
estid sujeto a un aspecto estético que lo
encuadra en una tendencia o estilo. Por
este motivo, en muchas ocasiones €l di-
sefiador de muebles desconoce los sis-
ternas constructivos o la resistencia del
material destinado a su construccién.

Por ello, la estética del mueble no esta
sujeta a un sistema constructivo ni a unas
pautas de estilo, sino que es necesario
compaginar distintos aspectos con una fi-
nalidad unitaria.

Un buen disenc debe ser capaz de integrar
funciones y maleriales.

Algunos ejemplos de esta reflexién
pueden ser los siguientes:

a) La madera elegida para la construc-
cién del mueble sera, en funcién de las
necesidades fisicas, pesada o ligera, muy
dura o blanda, clara u oscura, muy flexi-
ble o rigida, etc. Son muchos los aspectos
que nos pueden ayudar a definir el tipo
de madera en funcién de las necesida-
des, pero todos ellos incidiran de forma
clara en la estética del conjunto.

b) Aspecto exterior del mueble, ten-
dencias de estilos clasicos, mueble de es-
tilo funcional, etc, En definitiva, se trata
del aspecto dptico que queremos impri-
mir al mueble. Si queremos que presente
un aspecto de ligereza, debemos utilizar
unas secciones de madera mas bien pe-
quehias para no provocar una sensacion
de pesadez en el observador. Del mismo
modo podemos conseguir Sensaciones
distintas, previa reflexion sobre el aspec-
to que se pretende dar.

¢) En la estética del conjunto, el aca-
bado exterior es otra de las cuestiones
importantes que pueden consegulr que
un mueble tenga, por ejemplo, un aspecto
natural (el caso de la cera) o lujoso (aca-
bado en dorado o lacado en tonos muy
brillantes).
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Por estas razones, la estética del con-
junto debe ser fruto del analisis cuando se
desea que el mueble atienda una serie de
necesidades que van mas alla de lo me-
ramente funcional.

TIPOS DE MUEBLES MACIZOS

Construcciones a base de tablas

El sistema de construccién de muebles
macizos es en realidad el mas antiguo de
todos, ya que la incorporacién de los lla-
mados subproductos de la madera, o pos-
formados, es relativamente reciente. Por
tanto, hasta hace muy pocos anos los mue-
bles se construian en su mayor parte con
tablas de madera maciza.

Se entiende por construccién a base de
tablas una técnica utilizada antiguamente,
que consistia en reducir un tronco a ta-
blas de distintc grosor, para disponerlas
de forma que constituyeran las paredes
del mueble.

Existen distintos sistemas clasicos ex-
presamente concebidos para unir tablas
formando las superficies solicitadas.

Este sistema tiene la ventaja de man-
tener el mismo espesor en cada una de

las caras, de forma que, al cbservar el
mueble, vemos superficies lisas que ofre-
cen una sensacion de mueble rastico. Su
principal caracteristica consiste en enten-
der que estos muebles estan formados
por distintas superficies que constituyen,
a su veg, la parte estructural del mueble,
costados, base, sobre, puertas, etc. Re-
presentan de alguna forma el sistema
constructivo mas primitivo o mencs evo-
lucionado.

En la actualidad existe un tipo de mo-
biliario, clasificado como mueble ruastico,

El mueble macizo

El diseno siempre ha estado
sujeto a todo tipo de
construccion,

La combinacion de colores en la
fase de acabado puede ser muy
Importante para imprimir una
personalidad especial en los
muebles.




Los muebles constrniiidos con
tablas suelen ser ligeros de
moiduras.

Los muebles de tfablas encoladas
no tienen por qué ser siempre
nisticos. Cénsola Adam.

que se fabrica con este sistema construc-
tivo y que pretende dar la imagen de
mueble antiguo.

El mueble rustico intenta, de algim
modo, ser fiel al sistema de construccion
con tablas, pero incorpora algunos aca-
bados que le dan un aspecto actual.

A pesar de que este mueble, que pue-
de ser llamado macizo y constriido con
tablas, es uno de los que gozan de mayor
aceptacion en la actualidad, no es el Uni-
co tipo con estas caracteristicas, puesto
que hoy dia existen unos tableros de dis-
tinto grosor, formados por tablillas unidas
mediante una ensambladura mecanica en
forma de estrella o dientes, denominada
Finger Joyns.

Este tipo de panel presenta las ventajas
de ser macizo y carecer de alteraciones
por movimiento de sus fibras, puesto que
estd constituido por tiras de madera muy
estrechas que contrarrestan los posibles
movimientos de la madera.

A continuacion ofrecemos un ejemplo
de construccién de un mueble de madera
maciza mediante tablas encoladas, y pro-
ponemos para ello distintas soluciones,
demostrando de esta forma que existen
diferentes soluciones para resolver un
mismo problema y que todas ellas pue-
den ser correctas.

a) Primera fase. Para realizar estas
uniones entre las tablas disponemos de
yarios tipos de ensambladuras;

— Unién de tablas mediante liston cla-
veteado.

— Unién de tablas con clavijas de ma-
dera ocultas.

— Unién de tablas con listén en forma
de cola de milano.

— Unién de tablas con machihembrado
de tablas.

— Unién de tablas con alma postiza.

Uno de los aspectos mas importantes
para la construccion de superficies me-
diante tablas encoladas es que éstas es-
tén bien secas, porque de ello depende
que el mueble quede en perfecto estado.

Para evitar los distintos movimientos de
la madera se deben tomar dos precau-
ciones en la disposicién de las tablas; nu-
meracién y disposicion de las mismas en
la forma correcta. Ademas, es importante
tener en cuenta que debe alternarse el
sentido de la fibra en las testas para ejer-
cer una compensacion.

b) Segunda fase. Una vez encoladas las
tablas, disponemos de los elementos es-
tructurales del mueble, que cabe dejar
en su justa medida por si fueran necesa-
rias posibles rectificaciones.

A continuacién proponemos algunas de
las diversas formas de unir los distintos
elementos estructurales:

— Unién de lateral con base.

— Unidn de lateral con sobre.

— Union de travesafio intermedio con
laterales.

— Uniones para los cajones.

— Sistema de montaje de las puertas.

Estas uniones sélo son una muestra de
algunas posibles soluciones acordes con

30



el tipo de mueble elegido. Debemos ad- c) Tercera fase. Dedicada al acabado
vertir que existen otras muchas formasde de este mueble, esta fase incluye las si-
realizar estas uniones, y en los préximos  guientes operaciones:

capitulos ofreceremos soluciones simila- — Pulido minuciocso de las superficies.
res aplicadas a otro tipo de muebles. — Tincién con un tinte disuelto en agua

El mueble macizo

Despiece de un mueble

aparador construido con tablas

Diversos sistemas de unién para

formar tableros.
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paneles se doblen.

Uniones para el mueble
aparador.

Las pulidoras orbitales son unas
mAaquinas imprescindibles para
un buen acabado del mueble.

Las pistolas de barnizado pueden
garanlizar el éxilo en el
barnizado de muebles.




de nogalina. Para realizar esta operacion
primero haremos unas pruebas en un tro-
zo de madera como el que vamos a tefir,
y reduciremos la proporcién nogalina-
agua hasta que hayamos obtenido el tono
del color deseado.

— Pasadas 24 horas para un secado co-
rrecto del tinte, con un estropajo de fibra
vegetal tipo cdfiamo frotaremos toda la
superficie hasta que desaparezcan las po-
sibles rebabas.

— Extenderemos tres capas de barniz
nitroceluldsico, alterndndolas con lijado

entre capas, Yy como acabado daremos
una mano de cera natural, que, una vez
seca, frotaremos con un pafio de lana.

Construcciones con armazén

Este sistema constructivo, que también
se conoce con el nombre de montantes y
travesanos, es completamente diferente
del anterior, v su antigiiedad se remonta
a 1500 afios a.C.

El mueble macizo

Detalle de la formacion de
paneles para la construccién en
sistema de armazon. En el corte
A vemos el detalle interior.




Seccién de Ia entrega del
montante ¢ travesano (1) con el
plafén (4) en diversos gruesos.

Conjunto de muebles construidos
con sisterna de armazon.

En la construccion de muebles con el
sistema de armazon se utilizan las siguien-
tes piezas: los montantes y los travesanos,
que, como si de una silla se tratara, de-
sempefan una funcién estructural y de so-
porte de cargas.

A continuacién veremos algunos ejem-
plos sobre las numerosas formas de unir
estas piezas. Antiguamente, este sistema
constructivo se realizaba sin cola, y las
uniones eran solucionadas con cunas, cla-
vos de madera y clavijas.

Estas estructuras, formadas por los
montantes y los travesanos, constan de
unos canales ¢ galces en los que se co-
locan los paneles, en aquellos lugares
donde sea necesario, ya que cada mue-
ble tiene una distribucién distinta segun
el diseno. Estos paneles no deben ser en-
colados al armazon, puesto que es nece-
saria su libre dilatacién en el interior de
los canales.

Este sistema sigue siendo muy utilizado
en la actualidad, aunque los paneles ma-
cizos han sido sustituidos por los tableros
contrachapados, que realizan la misma
funcién v, ademas, ahorran muchas horas
de trabajo.

A continuacion ofrecemos como gjem-
plo de lo que se estd explicando un mue-
ble fabricado con el sistema de armazon.
Como en el caso anterior, propondremos
distintas soluciones para resolver el mis-
mo problema, a fin de que podamos ele-
gir la mas adecuada.

a) Primera fase. En este apartado se
ofrecen algunos ejemplos de distintas en-
sambladuras para el sistema de armazén,
entre las que destacan:

— Ensambladura en angulo recto para
caja y espiga con retalén.
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— Ensambladura de travesano y mon-
tante a doble espiga.

— Disposicion de refuerzos angulares
para las esquinas.

— Espigas especiales con un ancho va-
riable.

— Seccién de perfiles para colocar los
paneles,

La principal ventaja del sistema de ar-
mazén es la sencillez de montaje en una
sola operacion, es decir, una vez ejecu-
tadas todas las operaciones de construc-
cién de cajas y espigas y tras comprobar
su ajuste, se monta toda la estructura en
seco (sin cola),

b) Segunda fase. Esta estructura mon-
tada en seco deja unos huecos en los que
deben colocarse unos paneles de relleng,
macizos o de tablero. Para la perfecta co-
locacién de estos paneles, se deben fo-
mar las medidas con cierta tolerancia, ya
que estos paneles no se encolaran y de-
ben permitir cierto movimiento para su
dilatacién.

S6lo cabe destacar que los paneles,
una vez pulidos, deben barnizarse en
fodo su perimetro antes de introducirlos
en el galce o ranura, ya que la posterior
dilatacién podria producir unas lineas de
diferente color, que se acentuardn ain
mas si tefiimos el mueble en una tonali-
dad mas oscura.

Cabe destacar que los armazones con
galces para colocar los paneles se pue-
den montar en dos fases: en primer lugar
se encola el armazén y a continuacion se
colocan los paneles. Pero en los deméas
casocs, el encolado del armazdén exige
siempre la colocacion simulténea de los
paneles.

c) Tercera fase, Antes de proceder a
la fase de acabado se han de pulir todas
las caras interiores de los montantes, asi
como los paneles que han quedado en el
interior del armazén durante la fase del
montaje.

Pueden quedar pendientes para esta
operaciéon las caras exteriores, ya que,
una vez seca la cola, podrén pulirse con

Unicnes caracteristicas del sistema de
construccion con anmazon.
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Detalle de herramientas para la
formacion de paneles
emplafonados.

Los muebles construidos con
bastidores suelen ser de madera
maciza.

mas facilidad. Por tanto, quedan excluidas
todas las caras interiores.

El siguiente proceso de acabado prevé
una operaciéon de patinado en tono pastel
y un parnizado nitroceluldsico final

Construcciones con bastidor

El sistema constructivo de bastidores
puede considerarse una pedquefia evolu-

cién del sistema de armazones. La prin-
cipal diferencia es la constitucién de ele-
mentos independientes en forma de bas-
tidores y paneles.

Lios bastidores independientes pueden
formar las partes estructurales del mue-
ble v unirse entre si para crear un solo
conjunto. Este tipo de construccion esta
especialmente indicado para adquellos
muebles que por su volumen total son di-
ficiles de manipular y transportar, con-
siguiéndose de este modo construir
grandes muebles por piezas que son fa-
ciles de montar de forma provisional en
el taller y de forma definitiva en el lugar
de su colocacion final.

El sistema de construcciones con bas-
tidor esta especialmente indicado para la
realizacion de armarios Toperos, armarios
de biblicteca v, en general, muebles que
por su volumen imponen este tipo de
transporte.

Librerfa Georgian en madera de caoba con
puertas en forma de plafon.
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Los tipos de muebles con bastidores
mas frecuentes son: bastidores con pa-
neles interiores y bastidores con armazon
interior.

Veamos, como ejemplo, el proceso que
sigue la construccién de un armario con
el sistema de bastidores.

a) Primera fase. Para la construccién
del armario, disefiaremos en primer lugar
el bastidor que queremos utilizar, v des-
pués elegiremos las ensambladuras de
los bastidores.

Sl elegimos bastidores con galce, de-
bemos tener en cuenta los aumentos de
galce producidos en las ensambladuras,
va que podrian variar las medidas totales
del bastidor.

La colocacién de los paneles esta sujeta
a las mismas normas que los paneles de
los armazones.

b) Segunda fase. Antes de proceder al
montaje de los bastidores deben compro-
barse las medidas de los paneles. Asi-
mismo, es necesaria una reflexion de la
unién de los distintos bastidores,

La unién puede ser fija o desmontable,
pero siempre es recomendable, sobre
todo cuando el tamano del mueble es
grande, que sea desmontable, porque de
lo contrario no se podria trasladar el mue-
ble en un future.

Una vez montados los bastidores, po-
demos proceder al montaje del mueble
siguiendo estos pasos:

— Colocacién de la base sobre una su-
perficie horizontal

— Montaje de los laterales. Si su di-
mension fuera muy alta, es aconsejable
mantener la verticalidad con la ayuda de
unos listones, que se pueden clavar en la
parte posterior de los bastidores,

— Montaje de las divisiones interme-
dias, si las hubiera.

— Montaje de la tapa superior, deno-
minada también cormisa.

— Sujecion de la trasera de modo que
el mueble quede perfectamente escua-
drado. Lia colocacion de este elemento es
la tinica garantia de que las escuadras es-
tén perfectas.

— Colocacién y ajuste de las puertas.

Tras el visio bueno de estas fases, po-
demos proceder a desmontar el mueble,
asegurandonos de que todos los signos
convencionales estéan debidamente colo-
cados para que no se borren con el pu-
lido del mueble. Si fuera necesario,
recurriremos al plano para situar dichos
SIgnos.

c) Tercera fase. Como en los anterio-
res casos, esta fase corresponde al aca-
bado. El pulido del mueble es una de las

El mueble macizo

Algunos muebles se montan a
partir de una base (arriba) o de
un zécalo séhido (abajo), en los
que se van uniendo los distintos
montantes,
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Sillerfa Sheraton Principe de
Gales con pequenas tallas en el
respaldo.

Silleria Reina Ana.

operaciones mas delicadas, ya que de su
correcta realizacién depende el éxito del
barnizado,

VENTAJAS E INCONVENIENTES
DE LOS MUEBLES CONSTRUIDOS
EN MADERA MACIZA

Ante todo, se debe admitir que el con-
cepto madera maciza es una expresion
poco definitoria, ya que todas las maderas
son macizas. Este hecho provoca cierta

confusion en el consumidor, que muchas
veces busca un producto de calidad y
desconoce cuiles sen los materiales que
lo configuran.

Por esta razén es necesario recalcar
que solamente el mueble gue estd cons-
fruido en madera se ajusta a esta defini-
cion, que implica la ausencia de aglo-
merados y otros tipos de posformados o
derivados de la madera,

La proliferacién de los plasticos en las
dos altimas décadas impide a mucha gen-
te distinguir la melamina de la madera.

Una vez hechas estas aclaraciones, po-
demos afirmar de forma rotunda que los
muebles construidos integramente en
madera tienen unas ventajas e inconve-
nientes que estudiaremos de forma de-
tallada a continuacion,

El mueble construido con tablas enco-
ladas de madera es pesado y esta sujeto
a los condicionantes naturales de la ma-
teria organica que lo constituye, y por ello
sufre unos movimientos de dilatacién y
contraccion debidos, sobre todo, a los
cambios de temperatura y humedad am-
biental. Este hecho implica ciertos cono-
cimientos de la persona que lo compra.
Es muy frecuente oir fuertes ruidos a cau-
sa de la dilatacién en momentos muy pur-
tuales. A pesar de ello, el mueble tiene
unas condiciones de durabilidad muy su-
periores a los de otros tipos.

Un ejemplo practico puede ser el so-
bre de una mesa de comedor, ya que se
le exigen distintas cosas que se solucio-
nan de manera contradictoria. Si desea-
mos tener una superficie completamente
lisa en la que se pueda contemplar un
buen barnizado, la podemos conseguir
mediante un sobre chapeado en cual-
quier tipo de chapa de madera. En todo
caso, la capacidad de resistencia de este
tipo de sobre es muy inferior a la de un
sobre de madera maciza, que con el paso
de los afios puede pulirse y barnizarse de
nuevo. El ejemplo define las pautas mas
claras en el momento de decidir qué tipo
de sobre queremos. Por tanto, quien de-
gsee comprar una mesa debe tener claros
estos dos aspectos para poder elegir con
libertad.

Podemos aplicar el ejemplo del sobre
de la mesa a todo el conjunto de muebles
censtruidos con tablas, siempre que ten-
gamos en cuenta que el que un mueble
esté construido de un modo determinado
no tiene que ser el argumento mas im-
portante en el momerto de su eleccion,
va que pueden existir otros factores de la
misma o mayor importancia que pueden
influir en nuestra decisién: tipo de ma-
dera, situacion del mueble, aspectos es-
téticos, modas o tendencias de disefio,
funcionalidad del mismo, etc.
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INTRODUCCION

El mueble de construccién combinada
pretende definir un tipo de mobiliario
que utiliza diversos materiales preelabo-
rados y combinados con maderas maci-
gas, y gue consigue sacar el maximo
partido de las propiedades de cada uno
de los materiales, obteniendo como re-
sultado un mueble equilibrado en los dis-
tinfos materiales que lo conforman.

La amplia gama de materiales subde-
rivados de la madera contribuye de forma

El mueble

de construccion

combinada

sustancial a este tipo de mobiliario, ob-
teniendo como resultado el mueble pre-
dominante en el mercado mundial

Ademas, este tipo de mueble pretende
brindar una oferta de mueble de calidad
gue presenta el aspecto de madera en
su conjunto y una molduracién en todo su
perimetro.

Los materiales mas utilizados para la
construccion de este tipo de mueble son;
los tableros contrachapados, que aportan
al mueble una estabilidad de fibras con
un movimiento interior practicamente
nulo y un peso especifico muy inferior a
cualquier mueble construido en madera

Las construcciones combinadas

permiten sacar €l maximo
provecho de cada matenial
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Los paneles chapeados en
madera permiten obtener el
mismo color que las maderas
macizas.

La mayoria de los muebles de
calidad se construyen con chapas
prefabricadas.

maciza, por lo que es mucho mas ligero y
manejable durante el transporte.

El aglomerado de fibras de madera
prensada, que representa desde hace
afios la base de sustentacion de las cha-
pas de todo tipo de madera, abarata con-
siderablemente el costo del mueble, Este
tablero, que puede enconfrarse en el
mercade con chapa incorporada en las
dos caras o simplemente en crudo para
su manipulacién segun los intereses del
ebanista, ofrece ademas la posibilidad de

incorporar molduras en sus cantos, con-
siguiendo asi un acabado de calidad.

En este capitulo estudiaremos los dis-
tintos sistemas de construccién partiendo
de los materiales prefabricades, lo cual
nos permitird conocer como se construye
el mueble moderno.

ASPECTOS IMPORTANTES EN
LA CONSTRUCCION DE MUEBLES
CON ELEMENTOS PREFABRICADOS

Las medidas comerciales
v el acabado de los paneles

.Cuando nos dispongamos a construir un
mueble con un sistema que incorpore ta-
bleros prefabricados, deberemos tener
en cuenta las medidas comerciales exis-
tentes en el mercado para su maximo
aprovechamiento.

Los tableros prefabricados de aglo-
merado se presentan en tamafios estan-
dares que los fijan en superficie a un
maddulo de 244 x 122, 366 x 183 o 366 x 244
centimetros. Es importante conocer estas
medidas para establecer un disefio que
permita subdividir el mueble en modulos,
a fin de aprovechar al maximo el material,
De lo contrario, nos encontraremos con
muchos retales inservibles que encare-
cerdan el costo del mueble. Estas medidas
cobran mayor importancia cuando se va
a realizar una partida muy numercsa de
muebles, ya que los restos aumentaran
considerablemente. Algo similar ocurre
con los gruesos de los tableros, porque no
tiene el mismo grosor una puerta que un
lateral. Por tanto, es importante conside-
rar los distintos elementos que formaran
el conjunto del mueble para evitar pos-
teriores sorpresas.

Los tableros contrachapados se ofre-
cen en medidas de 244 x 122 cm o bien
200 x 100 cm, por lo que la distribucién
de los moédulos es la misma que en el caso
anterior.

El grueso de los tableros varia segun
los fabricantes. Lias medidas mas habitua-
les se encuentran entre los 3 y 24 mm,
pero algunos fabricantes ofrecen gruesos
de otras medidas.

Los tableros aglomerados presentan
dos tipos de acabado: con la misma ma-
dera en las dos caras‘y con una madera
clara en una cara tipo limoncillo y made-
ra corriente en la otra. Entre los més usua-
les se encuentran los de roble, pino de
Valsain, pino de Oregdn, haya, sicomoro,
etcétera, siendo la moda la que impone la
presencia o ausencia de distintos tipos de
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chapeados en madera. El motive de la
modalidad de una cara en color claro se
debe a la tradicién de que el interior de
los muebles debe estar acabado en una
tonalidad clara.

Disponer en el propic taller de una
prensa para chapear los tableros aglo-
merados, aunque no abarata los costes,
ofrece la posibilidad de incorporar una
gama mucho mas completa de maderas
en chapas.

La manipulacién de las chapas

Para realizar los distintos tipos de apla-
cados con chapas de madera es necesa-
rio conocer las medidas mas corrientes
existentes en el mercado.

Para empezar, diremos que las medi-
das son muy dispares, ya que dependen
del tipo de arbol del que han sido ex-
traidas las chapas.

En general, las chapas pueden clasifi-
carse en dos grupos: chapas a la plana y
chapas desenrolladas. Las chapas a la
plana, que se utilizan para chapear cual-
quier tipo de paneles de ebanisteria,
muestran el veteado de la madera y per-
miten hacer combinaciones con estas for-
mas. Las chapas desenrolladas, como su
nombre indica, han sido desenrolladas de
un fronco y no presentan ningin tipo par-
ticular de veteado, por lo cual se utilizan
principalmente para fabricar contrapla-
cados o chapas de compensacion,

Las medidas més usuales son: 250 cm
de largo vy 20, 25, 30, 50 y 60 cm de an-
cho. El espesor de las chapas varia en-
tre 5,25 y 6 décimas. El nimero de chapas
por paquete oscila entre 24 y 32 hojas.

Algunos de los aspectos importantes
para la manipulacién de las chapas son
los siguientes:

— Las chapas de cada paquete se su-
ceden en dibujo, y por ello es convenien-
te enumerarlas para poder realizar las

seriaciones en dibujos que conforman los
frontales de muebles. Es la tinica garantia
de que cada chapa se corresponda con
la contigua.

— Las chapas deben almacenarse en
estanterias horizontales, ya gque son ma-
teriales muy delgados que pueden rom-
perse facilmente. Debe evitarse su expo-
sicion a la luz solar, porque se oscure-
cerlan en seguida.

— Cuando tengamos que manipular
chapas muy dobladas, es necesario mo-
jarlas v prensarlas antes de encolarlas,
porgue de lo contrario nos podemos en-
contrar con encolados defectuosos,

— lLias chapas tienen dos caras, una
mas lisa que la otra. Si no se ha de com-

El mueble
de construccion
combinada

Las sierras seccionadoras
horizontales estan especialmente
disefiadas para subdividir con
precisién los paneles
prefabricados.

Las pulidoras de bandas
continuas han sido diseriadas
para el acabado de las
superficies,
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Las ensarnbladuras mecédnicas
son una auténtica realidad en el
sector del mueble de montaje.

La tecnologia ha aportado Ios
medios necesarios para
consequlr que la construccion de
muebles se convieria en un

verdadero mecano.

binar el veteado, siempre se debe en
colar la peor cara, ya que asi ahorraremos
tiempo en el pulido de la pieza.

— El encolado de chapas requiere una
superficie limpia y con ausencia de resi-
duos v polvo.

— Para encolar, al menos disponemos
de tres tipos de cola;

a) Cola de contacto: daremos una capa
de cola a las dos superficies y, cuando
esté bien seca, las uniremos presionando
sobre una base solida.

b) Cola blanca: se utiliza en fric y es
conveniente ejercer una presion continua
durante un periodo minimo de 6 horas.
Por tanto, necesitamos una prensa de pla-
tos frios 0 unos sargentos para ejercer una
presién uniforme en toda la superficie.

¢) Cola urea formol es una cola que
s6lo funciona con calor. Por tanto, se ne-
cesita una prensa de platos calientes o
una plancha, si la superficie es reducida.

El mueble desmontable

Como este lipo de construcciones exi-

. ge con frecuencia muebles desmonta-

bles, explicaremos los casos en los que se
utilizan sistemas constructivos gue pre-
tenden resolver los muebles de forma
desmontable,

El caso mas habitual es aquel en que el
tamano del mueble obliga a que sea des-
montable, porgue de lo contrario tanto su
fransporte como su acceso al interior de
la vivienda seria précticamente 1mposi-
ble. Por esta razén, en la actualidad la ma-
yoria de armarios, librerias, muebles de
comedor o camas son desmontables,

La construccién con elementos des-
montables facilita la fabricacién de un
mobiliario mejor solucionado.

Es también muy importante clerta uni-
formidad en el tipo de uniones. Por tanto,
siempre debemos tener en cuenta el re-
sultado global del mueble, v que tedas las
soluciones estén integradas en el mismo
contexto.

Si, por ejemplo, decidimos utilizar en-
sambladuras incrustradas en cagzoleta, lo

mas aconsejable es colocar bisagras con
este mismo sistema, ya que obtendremos
una solucidon parecida en el mismo mue-
ble y [acilitaremos las operaciones del
sistema constructivo,

El sistema que ofrece mas ventajas

Uno de los aspectos que hay que tener
en cuenta en los sistemas constructivos
con elementos prefabricados es el de las
ventajas que su utilizacién puede repre-
sentar en los nuevos sistemas constructi-
vos. Por ello, trataremos de justificar su
empleo, ya que conslituyen una gran par-
te de la materia utilizada en la actualidad.

EXIGENCIAS DE CALIDAD
Y DURABILIDAD DEL MOBILIARIO

Es un hecho demostrado que el mer-
cado del mueble exige del fabricante ca-
lidad del producto y garantias de que
éste tiene una vida asegurada para cum-
plir sus funciones.

Este fenémeno determina la eleccién
del producto para la fabricacién del mue-
ble. Por este motivo debemos analizar las
ventajas que puede representar la incor-
poracion de determinados productos.

La utilizacién de elementos prefabri-
cados representa la aportacion de unos
materiales con unas caracteristicas téc-
nicas importantes, para facilitar la fabri-
cacion de muebles con unas peculiari-
dades determinadas.

Los aglomerados de particulas aportan
al conjuntc una estabilidad demostrada
cue le dotan, gracias a una chapa de ma-
dera y a un canto de madera maciza, de
unas garantias de calidad y durabilidad.
Por este motivo debémos comprender
que la formacién de superficies con estas
combinaciones de elementos es muy im-
portante y que, de alguna forma, consti-
tuye la aportacién de la tecnologia
moderna al sector de la construceién del
mobhiliario.




Por una parte, la correcta unién de es-
tos elementos aportara unas propiedades
importantes y, por otra, ofrece innume-
rables combinaciones, lo cual permite la
utilizacion de productos muy variades v
competitivos. Por tanto, con estos elemen-
tos se abre al disefiador un sinfin de po-
sibilidades de creacién de productos.

DIALOGO ENTRE LOS PRODUCTOS
PREFABRICADOS Y EL DISENO
ACTUAL

Representa el mdximo conocimiento
por parte de los disefiadores para utilizar

los distintos elementos prefabricados en
la construccidén del mobiliario, pudiendo
elegir entre una amplia gama de produc-
tos que siempre pueden aportar unas ca-
racteristicas imprescindibles para atender
las necesidades del producto final.

Es, por tanto, responsabilidad del di-
senador la eleccidon de los nuevos mate-
riales prefabricados, a fin de sorprender
al cliente con las nuevas caracteristicas
técnicas de cada producto.

Una buena muestra de este fendmeno
es el esfuerzo realizado por algunos di-
gsefadores para introducir nuevos pro-
ductos, capaces de desempenar nuevas
funciones gracias a la utilizacién de nue-
vos materiales.

El mueble
de construccion
combinada

El disefio actual utiliza todes los

materiales que ofrece el
mercado para reseglver sus
problemas.
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Las fases de acabado en los
materiales laminados ofrecen
muchas garantias de calidad

Los paneles chapeados permiten,
con un simple listén en el canto,
ofrecer un acabado de calidad

El mercado de los estratificados y del
PVC es quiza la posibilidad més vanguar-
dista de este fenémeno, vy demuestra que
el mundo de los materiales prefabricados
tlene mucho campo por delante y deja
ablerta la posibilidad de descubrir nue-
vos productos capaces de resolver de la
forma més idénea cualquier problema.

El sistema gque exige mayor inversion

La posibilidad de emplear materiales
prefabricados en un sistema constructivo
combinado implica la utilizacién de todos
los elementos gue existen en el mercado
0, como minimo, la posibilidad de poder
realizarlo, Esto implica la necesidad de
disponer de la maquinaria necesaria para
resolver con eficacia la unién de estos
matenales.

Asimismo, motiva al empresario a in-
vertir en unas instalaciones costosas, va




que le sifian en un plano superior y le
permiten atender cualquier demanda de
mobiliario del mercado.

Implica, pues, la posibilidad de utilizar
una amplia gama de productos prefabri-
cados en la fabricacién en serie de mo-
biliario, permitiendo a los fabricantes
elegir aquellos productos que atienden
sus necesidades de una forma mas direc-
ta y a las empresas definidas en un sen-
tido mas amplio integrar en su produc-
cién la mayorfa de estos productos.

En cualquier caso, los sistemas cons-
tructivos combinados exigen una dotaciéon
que garantice la correcta transformacion
de todos los materiales, sean éstos pre-
fabricados o macizos.

La definicién de una empresa no tiene
por qué estar condicionada por el tipo de
productos utilizados para la construccién
de sus materiales, perc con frecuencia
cada empresario fija el proceso en fun-
cién de sus posibilidades. Sin embargo,
como el mercado estd muy sujeto a un
tipo de produccién, no siempre es posi-
ble atender todas las bandas del merca-
do, v, por este motivo, las instalaciones de
fabricacién combinada siempre son mu-
cho mas caras que las que meramente
atlenden aspectos concretos del proceso
constructivo,

TIPOS DE MUEBLES
DE CONSTRUCCION COMBINADA

Muebles construidos
con contrachapados combinados
en madera maciza

MUEBLES CONSTRUIDOS
CON CONTRACHAPADOS
A MODO DE EMPARRILLADO

Una de las primeras aportaciones al
conjunto de las nuevas aplicaciones de
materiales en ebanisteria fue la introduc-
cién de los contrachapados. Estos table-
105, que se presentan en el mercado con
distintos gruesos, tuvieron la oportunidad
de influir directamente en los sistemas
constructivos. Su principal aportacion,
como ya hemos dicho antes, es la esta-
bilidad del material. El mueble deja de
ser un elemento con cargas y tensiones
interiores activas, para convertirse en un
elemento estable a los cambios de hu-
medad y temperatura.

Los tableros contrachapados ofrecie-
ron desde el principio una gran versati-
lidad en el sector de la ebanisteria. Por
esta razon prestaremos especial atencion
a la siguiente clasificacién: muebles cons-
truidos con contrachapados a modo de
emparrillado y con contrachapados de una
sola pieza.

Estos muebles suponen una de las po-
sibilidades de construccion mas ligeras.
Consiguen esta propiedad de la siguiente
forma: los muebles se subdividen en bas-
fidores, que estdn compuesios por em-
parrillados. El principio del emparrillado
pretende formar una superficie lisa en
ambas caras y hueca en su interior, con
la ventaja de que puede ser mucho més
gruesa y tener menos peso.

Esto se consigue gracias a la formacién
de un cerco estructural de forma peri-
metral, reforzado a veces en su mmterior,
que esta chapeado por las dos caras ex-
teriores con tableros contrachapados de
3 0 4 mm de espesor, formando asi una
camara de aire interior muy importante.

Este sistema de emparrillado ofrece
ademas la ventaja de que, como las plan-
chas tilenen muy poco espesor, pueden
ser dobladas perimetralmente a un cerco
curvado. Es uno de los sistemas construc-

El mueble
de construccion
combinada

Lia manipulacion de las chapas

exige una ordenacién en
paqueles seriados.

Los autoclaves permiten

Impregnar las maderas de vapor

para cortarlas con mayor
facilidad,
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Los contrachapados permiten,
combinados con madera,
resolver curvaturas inportantes,

Detalle de un mueble con puerta
curvada, realizado con tablero
contrachapado.

tivos mas importantes en el desarrollo de
muebles curvados, v es muy facil conse-
guir puertas o laterales curvados sin grarn-
des esfuerzos de cincelado.

Las aplicaciones en ebanisteria son,
pues, muy importantes. Este grupo se re-
conoce por la utilizacién de paneles con-
trachapados muy poco gruesos, dque
permiten conseguir curvas y cuerpos de
importante grosor con poca densidad del
volumen total.

Esta aplicacién ha incorporade también
diversos tipos de relleno interior en al-
gunas aplicaciones especificas, como, por
ejemplo, en las puertas planas con con-
trachapados de 4 mm de espesor y un
cerco maximo de 3 cm de grosor. Estas
puertas, que han invadido el mercado en

los tiltimos diez afios, ofrecen una solucién
economica que cumple su funcion. A pe-
sar de lo expuesto, al disponer de una ca-
mara de aire en su interior, se creaba el
efecto tambor v daba la sensacién de ser
poco resistente, lo que obligd a los fabri-
cantes de puertas a buscar distintos tipos
de relleno para resolver el problema: for-
mar emparrillados con paja prensada en
el interior, utilizar cartén en forma de nido
de abeja o reforzarlas con distintos relle-
nos de pequenas ldminas de madera.

A pesar de lo expuesto, su principal
ventaja es una superficie lisa y pulida, v

Los muebles con plancs curvados suelen
utilizar contrachapados finos para sus
curvaturas.
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la cara exterior a punto de barnizar, por
lo que la oferta ha podido atender la de-
manda del mercado,

La fabricacion de muebles con arma-
zones emparrillados ofrece un sistema
constructivo peculiar que sigue utilizan-
dose en la actualidad por el ahorro de
madera maciza que supone y por su as-
pecto consistente a pesar de utilizar muy
poco material.

Para una mejor comprension del pro-
ceso, mostraremos la fabricacidén de un
armario con este sistema constructivo y
ofreceremos la posibilidad de utilizar dis-
tintos tipos de unién para resolver el mis-
mo problema.

a) Primera fase. La fabricacion del ar-
mario propuesto con el sistema de em-
parrillado ofrece distintas propuestas de
solucion. Por ello prestaremos especial
atencién a cada una de ellas, a fin de ele-
gir la que mejor se adapte a las necesi-
dades del mueble.

— Formacién del emparrillado con
cerco de madera de pinc vy acabado del
canto chapeado en la madera con la que
queremos construir el mueble.

— Formacién del emparrillado con un
liston de madera maciza en todo el peri-
metro de la madera que se ha elegido
para el acabado.

— Formacién del emparrillado con un
bastidor dotado de galces para la inser-
cion del tablero. De esta forma la calidad
del mueble aumenta.

— Formacién del emparrillado con una
estructura interior de madera para que
pueda aumentar la solidez y la consisten-
cia del mueble.

200

La primera fase constructiva prevé la
formacién de emparrillados en funcién de
las medidas de cada elemento. s de-
ben realizarse en prensas grandes, por lo
cual la presion no debe ser muy elevada.
Si la fabricaciéon en serie lo permite, se
calculara la presién necesaria a fin de
cue, una vez finalizado el emparrillado, no

Armario fabricado a base de
paneles con emparrillado.

Distintas sohiciones de
emparrillade para solucionar
el mismo problema.
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Accesorio que penmite montar
paneles a 45°.

Union oculta a 90°.

cquede a la vista la marca del bastidor in-
ferior en la chapa superior.

Como hemos podido observar, las so-
luciones para obtener los elementos que
forman el mueble pueden ser muy varia-
das. Una vez construidos, pasaremos a la
fase siguiente.

b) Segunda fase. Montaje estructural
de paneles. El analisis del montaje nos
debe proporcionar la solucién del mismo.
Para ello recurriremos a la solucién ade-
cuada, ateniéndonos a unas pautas.

Puesto que se trata de un armario, es
conveniente realizar el montaje con un

sisterma de herrajes que sea indicad
para este tipo de solucion. Por ello, ve
remos algunos de los numerosos herraje
existentes en el mercado para el montaj
de muebles de estas caracteristicas.

— Accesorios de ensambladuras par
encuentros a 90°. El primer sistema d
ensambladura mecanica pretende solt
cionar el encuentro de dos paneles en ar
gulo recto. En este sistema podra
observarse distintos elementos con e
mismo concepto y cuya unica distincid
es que unos pueden acoplarse en la car
exterior del panel, quedando la unié
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mas reforzada pero a la vista por el ex-
terior, mientras que otros se unen por el
interior gracias la insercién de una rosca
de nailon o metélica en la parte interna.

Este sistema siempre contempla la in-
sercion de los elementos mediante tala-
dros parciales en los paneles.

— Accesocrios de ensambladuras para
paneles que se encuentran a 45°. Estos
herrajes contemplan la posibilidad de en-
cuentro de los paneles a 45°, ya que exis-
te un elemento metdlico de unién que
gjerce la funcién intermedia.

Los elementos de enganche funcionan
con un eje excentrico que facilita y ga-
rantiza una unién perfecta entre los dos
elementos.

— Accesorios de ensambladuras para
encuentro de tres paneles, dos alineados
y uno perpendicular intermedio. Estos ti-
pos de accesorios pretenden resolver
mediante el mismo método de excéntrl-
cas anchas una unién perfecta entre los
tres paneles.

— Accesorios de ensambladuras so-
brepuestas. El mercado también ofrece
un accesorio para montajes en angulo
recto que contempla la posibilidad, atn

mAas sencilla, de herrajes para anclajes.
Pueden colocarse con la sobreposicion
por la parte inlerior de los paneles y ofre-
cen gran resistencia mecanica. El Unico
inconveniente que presentan es el de ser
muy aparatosos.

¢) Tercera fase. Montaje de puertas.
Una vez montado de forma estructural el
mueble mediante alguna de Ias uniones
propuestas, procederemos a colocar la
parte posterior o trasera, formada por un
panel de 4 mm de grosor que sujetaremos
con tornillos. Sélo asi podemos estar se-
guros de mantener el mueble a escuadra.
Podemos comprobarlo con una escuadra
o por medio de las diagonales interiores
del mueble.

Para el montaje de las puertas debe-
mos tener en cuenta que éstas pueden
estar dispuestas como minimo de tres for-
mas: ajustadas en el interior del mueble
(es la forma mas laboriosa, ya que se
debe contemplar una heolgura maxima de
2 mm en cada uno de los costados); co-
locadas con tapabocas (se trata de puer-
tas que sobrepasan la medida interior del
hueco y, por tanto, exigen un galce pe-
rimetral para que queden ajustadas a la

Accesorios para paneles
alineados, con intermedio

perpendicular y un solo herraje

para unir tres paneles.
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Tres soluciones tipo con distintas
puertas y montantes,

Los contrachapados, al igual que
los aglomerados, aumentan las
prestaciones mecanicas de los
paneles.

Recubrimiento central

estructura y solamente sobresalga
grueso del tapabocas); y simple sobr
posicion de las puertas (sin duda es és
la forma mas sencilla, puesto que las t
sagras se encargan de su ajuste).

— Ejemplos de bisagras para la suj
cidn de puertas ajustadas por el interi
de la estructura. Los dos resumen un |
po de clerre que goza de gran populal
dad por su facil colocacién y que prese:
ta la ventaja de cumplir con el abatimien
y mantener la puerta cerrada por la pr
sion de su muelle,

— Ejemplos de fijacion de puertas cc
tapabocas que se acercan mas a las s
luciones tradicionales y mantienen
principio del perno o bisagra tradicion:

— Para la sujecién de puertas con t
pabocas se suelen utilizar bisagras de ¢
zoleta. Por su gran variedad, est:
bisagras han revolucionado el mercado
son capaces de resolver aberturas distn
tas al disponer de un codo especial, ¢
fuerte implantacion ha favorecido la intr
duccién de maquinas especiales para ¢
colocacion.

d) Cuarta fase. Acabados. La fase c
acabado consiste en establecer un co
trol de calidad que permita, gracias a t
buen pulido, el barnizado.

Para este mueble proponemos un ba
nizado a pistola con tres manos de barn
nitrocelulésico y una mano final de lac
satinada.

MUEBLES CONSTRUIDOS
CON CONTRACHAPADOS
DE UNA SOLA PIEZA

La fabricacién de estos muebles tier
otra alternativa que se distingue de I
emparrillados estudiados en el apartac
anterior.

El principio de este sistema constru
tivo prevé la utilizacidn de una ampl
gama de contraplacados, que se encue:
tran en el mercado en gruesos que osc
lan entre 3 y 24 mm. Estas planchs
ofrecen unos acabados en madera de c
lidad y tienen la ventaja de pesar menc
que el tablero de fibras prensadas. Esté
constituidas basicamente por distintas ¢
pas de madera alternadas en el sentic
de la fibra, a fin de evitar cualquier p
sible movimiento del tablero. Las caps
interiores suelen estar formadas por chi
pas desenrolladas £n maderas de okurr
v las capas exteriores, por las mader:
mas habituales en el mercado.

Este tablero ha sido sustituido en los 1
timos afios por los clasicos tableros agl
merados, que pueden adquirirse €
crudo o chapeados por las caras exteri
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res. Solo se distinguen por la posibilidad
de obtener un mueble de menocr peso ¥
la ventaja de que pueden doblarse en los
gruesos mas finos,

La posibilidad de combinar este ma-
terial con cantos macizos de madera es
muy importante y puede ofrecer estabi-
lidad de superficie, con unas dilataciones
practicamente nulas y unas prestaciones
muy aceptables.

Para la unién de los cantos con un listén
de madera o con una moldura pueden
adoptarse diversas soluciones.

Si deseamos construir un mueble con
este material, debemos tener en cuenta
que cada elemento ha de tener el grosor
indicade para su funcion. Las paredes es-
tructurales de los laterales, la base v el
sobre deben estar formadas por tableros
de un grosor entre 18 y 22 mm, mientras
que las puertas pueden ser mas delga-
das, entre 14 v 16 mm. El fondo o parte
trasera del mueble serd un tablero de 4
milimetros, y asi sucesivamente,

Para una mejor comprensién ofrece-
mos el ejemplo de un mueble aparador,
en el que podremos apreciar alguna de
las formas constructivas con estas carac-
teristicas.

a) Primera fase. Una vez elegido el ma-
terial para construir el aparador, proce-
deremos al despiece de los distintos
tableros elaborando una lista de material
como sigue: agruparemos las pilezas por
grosores, empezando por las mas largas
e imdicando el lugar en que va cada pie-
za. Se debe tener en cuenta que en los
tableros debe descontarse el grueso de
las piezas de las esquinas que posterior-
mente se encolaran y molduraran. Estas
plezas también deben introducirse en &l
listado por orden de tamafio para com-
pletar la lista de material.

b) Segunda fase. Una vez elaborada la
lista de material, prepararemos las piezas
solicitadas, agrupando, si es posible, los
anchos iguales para aprovechar al maxi-
mo el material y abaratar los costes. To-
das las piezas deben estar perfectamente
escuadradas,

Realizaremos la misma operacién al
preparar la madera maciza, teniendo en
cuenta que si los listones van galceados,
deben cortarse unos 15 mm mas anchos
de lo previsto.

Una vez finalizada esta operacién, rea-
lizaremos todas las operaciones posibles
a maquina para unir los tableros con las
molduras: ranurado, moldurade, taladros
para enclavillado, etc.

c) Tercera fase. Efectuaremos un buen
encolado de las molduras a fin de dispo-
ner de los tableros para el montaje de
cada una de las partes estructurales. A las
sels horas de secado de la cola, compro-

baremos que el mueble se puede montar
en seco mediante unas clavijas de ma-
dera. En este momento comprobaremos
cualquier posible variacién de medida
que se pueda modificar. Una vez hemos
reparado en las posibles modificaciones
realizaremos el pulido de las caras inte-
riores, puesto que resulta mucho mas facil
hacerlo con el mueble desmontado que
una vez terminado.

Para encolar el mueble prepararemos
todos los accesorios que sean necesarios,
listones para presionar de forma unifor-
me, gatos de la medida adecuada, metro
y una superficie totalmente plana para
apoyar el mueble tumbade. A continua-
cién esparciremos la cola en todas las cla-
vijas asi como en los cantos de los paneles
que vayan encolados. Es conveniente dis-
poner de pinceles adecuados para garan-
fizar que no se manchen las zonas no
deseadas.

Es importante comprobar las escuadras
del mueble una vez esté encolado, asf
como las diagonales, que se pueden mo-
dificar con el simple desplazamiento de
los ejes de los gatos.

d) Cuarta fase. Pasadas seis horas po-
demos sacar los gatos y montar el tablero
del fendo, que es el inico que nos garan-
tiza la estabilidad de las escuadras del
mueble. Su fijacién debe efectuarse con
tornillos,

La siguiente operacion es la de ajustar
las puertas montando las bisagras y todos
los herrajes que sean necesarios. Una vez
comprobadas se puede proceder al pu-
lido general para barnizarlo.

Muebles construidos con tableros
aglomerados combinados en madera
maciza

La implantacién del tablero de fibras
prensadas en el mundo de la ebanisteria
ha originado un importante cambio en los
sistemas constructivos. En la actualidad se
puede decir que la inmensa mayoria de

El mueble
de construccién
combinada

Un buen Iyado es Ia tnica
garantia para realizar un buen
lacado.
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Los muebles con planchas
curvadas suelen solucionarse con
contrachapados de poco espescr.

El aglomerado es la base ideal
para encolar cualguier tipo de
chapa.

muebles llevan parte de este material en
su interior, y por este motivo la posibili-
dad de incorporar este tipo de tablero en
un mueble ha revolucionado la industria
de la madera,

La importancia del tablerc no tiene
por qué desmerecer la calidad del mue-
ble final, puesto que el material aporta

unas caracteristicas de estabilidad e in
deformabilidad muy importantes en e
contexto del mueble.

Los aglomerados como base estable
son recubiertos con diversas chapas 1
ofrecen la posibilidad de realizar combi
naciones inéditas en el mercado de lo:
prefabricados. De este modo, cada fabri
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cante determina el tipo de maderas y
chapas que desea introducir en su mo-
biliario. Por tanto, debemos distinguir en-
tre lo que es una produccién de muebles
en pequefias cantidades, en la que el
ebanista escoge unos tableros ya chapea-
dos, y la produccién de grandes canti-
dades, en la que el fabricante dispone de
prensas de encolado y suele trabajar el
tablero de fibras prensadas como base
de sus disenos en todo tipo de mobiliario.
Ademas, tenemos como complemento
unas molduras en maderas macizas que
son, en realidad, las que determinaran la
calidad del mueble.

No podemos, pues, arriesgarnos a ha-
cer afirmaciones en vano por desconocer
las aplicaciones del aglomerado en la
construccién de muebles.

EL AGLOMERADO
COMO BASE SOLIDA

El tablero aglomerado representa el
80 % del peso de la mayoria de los mue-
bles modernos. Existe la posibilidad de
agregar perimetralmente un listén que,
una vez encolado, se puede refundir al
mismo grueso del tablero. Cracias al en-
colado de unas chapas por ambas caras,
nos encontramos ante uno de los elemen-
tos mas usuales en la construccién actual
de mobiliario. El tipo de moldura que po-
damos afiadirle dotard al mueble de un
aspecto determinado, pero el elemento
producto de estas operaciones es tan dig-
no como cualquier ofro, aportando ade-
mas una estabilidad de fibra que jamas
encontraremos en la madera maciza a
base de tablas encoladas.

A continuacién ofrecemos el ejemplo
de una mesita de noche con cuatro cajo-
nes que ha sido elaborada mediante este
sistema,

a) Primera fase. Cuando tenemos el di-
seno y los materiales, debemos llevar al
taller los graficos con el proposito de pre-
parar el material necesario para construir
el mueble,

En este caso son importantes los planos
con las secciones de planta a fin de poder
ver con claridad el angulo de los chafla-
nes, asi como la forma exacta de las mol-
duras v las marqueterias.

Prepararemos, pues, los tableros ne-
cesarios v los petfiles de madera para en-
colarlos posteriormente. En este caso
formaremos también el chaflan en el ta-
blero, para contornear éste perimetral-
mente y que no se aprecien las juntas en
la moldura del sobre.

Mesita de noche con marqueteria.
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Los aglomerados penmiten la
adaptacion de cualquier moldura
preelaborada del mercado.

Prepararemos, ademas, cada una de
las hojas de chapas en raiz de nogal, con
los filetes y la marqueteria incluidos. Exis-
ten en el mercado marcas comerclales
que se dedican exclusivamente a la mar-
queteria, por lo cual no sera dificil encon-
trar la que necesitamos. Esto nos facilitara
el montaje de las chapas.

b) Segunda fase. Encolaremos los per-
files de madera mediante una ranura pe-
rimetral con cola y gatos. Cuando estén
secos, procederemos al chapeado de
cada una de las caras, que en el caso
de los frontales de los cajones sera de uno
en uno, ya que si lo hiciéramos en una
sola pieza quedarfan cantos sin madera.
Una vez encoladas las superficies, pro-
cedemos a moldurar perimetralmente
cada una de las piezas (es conveniente
cque la chapa sobrepase siempre el pe-
rimetro, ya que al moldurar la cara su-
pericr queda formada por una sola pieza).
Para la formacion del zocalo, las molduras
se pueden aplicar posteriormente, ya que
sobresalen de la estructura del mueble,

¢) Tercera fase, Encolaremos todas las
piezas estructurales, teniendo en cuenta
que el zécalo debe ir sobrepuesto para

formar un segundo nivel hacia el exterior.
Esto facilitara el encolado de las molduras
del zécalo, tanto las superiores como las
inferiores, en una fase posterior. Asf ob-
tendremos la estructura de la mesita de
una sola pieza, vy solo quedara pendiente
el montaje de los cajones y su posterior
colocacién, siendo muy importante el or-
den de los mismos a causa del dibujo de
la marqueteria. Para construir los cajones
partiendo del frontal chapeado en mar-
queteria, ajustaremos los laterales con
una ensambladura a cola de milano se-
mioculta, Utilizaremos el sistema inglés
para las guias de los cajones.

d) Cuarta fase, Se entiende por aca-
bado del mueble la operacion de pulido
y barnizado del mismo. En este tipo de
mueble es muy importante el pulido con
lija muy fina, porque de ello depende el
buen acabado del barniz. Cualquier pe-
queno defecto que no pueda ser corre-
gido con el barniz aparecera luego muy
desmesurado.

El barnizado propuesto para este mue-
ble consta de tres manos de tapaporos ni-
troceluldsico con lijado intermedio, y un
acabado final de laca satinada.
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MUEBLES CONSTRUIDOS
CON TABLEROS AGLOMERADOS
DE PARTICULAS

En este apartado se expone la cons-
truccion de mobiliario con tableros aglo-
merados v chapas de madera, del cual
existe una gran variedad en el mercada,
y podemos afirmar que muchas fabricas
que se dedican a este tipo de elemento
lo utilizan de forma exclusiva.

Este sistema constructivo implica la es-
pecializacién de un amplio sector de la
industria, que centra su interés en el tra-
tamiento del mueble chapeado, concen-
trando la mayor parte de sus esfuerzos en
un mercado muy especifico que lo en-
tiende como un bien de consumo reno-
vable en un plazo maximeo de diez ancs.

La inversion en magquinaria no puede
compararse con la de las industrias que
ge dedican al mueble combinado, pues
ne necesitan una varledad tan amplia de
maquinas v se limitan a perfeccionarse en
los tratamientos supertficiales del tablero.

La reduccion del niimero de operacio-
nes para fabricar un mueble influye en el
precio final, y por ello los muebles cons-
truidos con este sistema pueden ofrecer
un precio final mucho mas asequible.

El producto v su manipulaciéon

El tablerc de fibras prensado, como ya
hemos dicho, atiende a unos médulos de
disefio que buscan el méximo aprovecha-

4

El mueble

de construccion
con tableros

prefabricados

miento del material. Ademas, la tecnolo-
gla moderna aporta una amplia gama de
surtido de acabados superficiales que va-
rian a tenor de las modas. A parlir de este
material existen industrias que ufilizan los
tableros chapeados que ofrece el mer-
cado y otras que prefieren encolar sus
chapas en los paneles en sus propias
prensas de platos calientes. Junto a estos
paneles existen unas chapas en forma de
tiras para encolar los cantos Esta ope-
racion se puede realizar con maguinas
encoladoras de cantos que permiten en-
colar muchos metros en poco tiempo,
con lo cual el acabado del panel es mu-
cho més rapido que cualquier manipula-
cion de maderas macizas. Por este motivo
muchas empresas utilizan listones posfor-
mados completamente acabados, que se
introducen en el mobiliario de forma es-
poradica y mejoran el producto.

En Ia industria actual, las
maquinas seccionadoras son
imprescindibles para corlar
cualquier tipo de aglomerados.
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Estanterfa de tres médulos en
tablero de castano.

Veamos, como ejemplo, el proceso de
construccién de una estanteria en tablero
aglomerado y acabado en madera de
castaro.

a) Primera fase Esta estanterfa esta
compuesta por tres moédulos indepen-
dientes que pueden combinarse a gusto
del usuario, Cada médulo puede fijarse al
contiguo con unos tornillos especiales
que son muy importantes para dotar al
mueble de la estabilidad necesaria.

Para construir la estanteria se necesitan
dos montantes verticales con 40 cm de
fondo y 180 cm de altura. Ademas, con el
mismo grueso de 22 mm, cortaremos tres
paneles de ancho variable segun el tra-
mo, de 60 o 80 cm, v estos cinco elemen-
tos formaran la parte estructural fija de la

Las sierras portétiles circulares ~ estanterfa. Esta lleva, ademés, un fondo
pueden cortar aglomerados de en la parte baja que proporciona estabi-
forma sencilla. lidad al mueble y tres estantes gradua-

bles independientes; uno de los médulos
lleva puertas en la parte baja,

Respecto al material, se necesitan ta-
bleros aglomerades, chapeados con ma-
dera de castafio por ambas caras, en
gruesos de 22, 16 y 10 mm. Los paneles
de 22 mm formaran la estructura, los de
16 mm los estantes y el de 10 mm el fon-
do; las puertas pueden cortarse con los
de 16 mm. Una vez cortados los trozos a
medida, se encolara el canto con la mis-
ma chapa, bien con la maguina encola-
dora de cantos o con cola de contacto. Si
utilizamos esta cola, es aconsejable que
esté blen seca antes de unir las partes
que haya que encolar, Siempre es con-
veniente disponer de un taco de madera
dura para presionar aquellas partes que
es necesario unir.

b) Segunda fase. En este tipo de mue-
ble es preferible plantear unas uniones
mecanicas, que colocaremos con una
simple broca especial y unos tornillos
allen. Dejaremos el montaje para la fase
final, v procederemos a un buen pulido
con una méqguina orbital, Se procurara no
pullr méas de la cuenta, ya que, por ser de
chapa los cantos, se pueden desgastar
con facilidad. El tratamiento superficial es
muy importante, porque el mueble no dis-
pone de molduras. Esta indicado un bar-
niz de poliéster que sea resistente al
desgaste, ya que no sélo se trata de dar
brillo a la madera, sino también de pro-
tegerla.

c) Tercera fase. Se trata de colocar to-
dos los elementos mecanicos que faciliten
el montaje del mueble.

— Regletas para soporte de los estan-
tes movibles.

— Tornillos allen especiales para la
unién en angulo recto. Es conveniente
que los montantes sobresalgan 1 cm por
la parte superior de las estanterias a fin
de actuar mejor en la flexiéon.

— Colocacién de los tornillos de en-
sambladuras entre muebles,

— Colocacién de bisagras de codo en
las puertas.

MUEBLES CONSTRUIDOS CON
TABLEROS DE FIBRAS PRENSADAS
DE DENSIDAD MEDIA (DM)

Hace ya algunos anos que la tecnologia
ha permitido conseguir un tablero de fi-
bras prensadas con la densidad ideal, ci-
frada por los especialistas en 620 kg/m®.
Esta densidad aporté al mundo de los ta-
bleros de fibras prensadas la posibilidad
de moldurar un tablero como si se trata-
ra de madera maciza, y el éxito conse-
guido ha sido rotundo.
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Uniones mecdnicas para el montaje de
paneles aglomerados.

Estos paneles permiten cualquier tipo
de molduras con unos acabados muy in-
teresantes. Su utilizacién en tono natural
barnizado y lacado en diversos colores
aportéd al mundo del disefio un material
muy apreciado que se ha impuesto con
gran rapidez en el mercado del mueble

y en diversas puertas, que pueden ser la-
cadas con un acabado perfecto. La posi-
bilidad de moldurar sin que el material
pierda resistencia es uno de los avances
mas apreciados por la industria.

Su gran ventaja es el ahorro de un im-
portante nimero de operaciones para for-
mar las distintas partes del mueble, y su
unico inconveniente, la mayor inversion
en el acabado final

El mueble
de construccién con
tableros prefabricados

Distintos tipos de tornillos allen

para solucionar uniones entre
paneles.
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Los tableros de densidad media

se utilizan en las construcciones
que posteriormente son lacadas.

Las pulidoras de banda son las
maquinas mas utilizadas para el
acabado de los muebles.

Principales aplicaciones en el sector

Numerosos muebles han sido construi-
dos con este material, barnizados en tono
natural v lacados en colores distintos.

El sector de las cocinas es quizés el
que mayor provecho ha sacado de este
material, puesto que son muchas las cons-
truidas con él. Existe en el mercado una
gran variedad de puertas posformadas
con todo tipo de molduras y lacado es-
tdndar en diversos colores.

Veamos a continuacién el proceso que
sigue la construccién de una mesita de
centro con aglomerado de densidad me-
dia (DM). Se trata de un mueble que, al
tener que combinar con un conjunto ta-
pizado de tresillo, puede estar lacado en
distintos colores, incorporandc ademas
un sobre de marmol rosa que combina
con cualquier tipo de ambiente de linea
funcional

a) Primera fase Partiendo del disefio
de esta mesita, debemos conseguir cua-
tro patas cortadas a 45 ° por sus dos caras,
que se uniran entre si con espigas posti-
zas en los travesanos, que también estan
entregados a 45° y forman un galce in-
terior para introducir el marmol por me-
dida luz una vez finalizado el mueble,
Todas las aristas estan terminadas con un
canio redondo de las uniones.

Con el encolado de perfiles del ancho
solicitado conseguiremos los 44 mm de-
seados para la formacion de todos sus
elementos. En la cara exterior de dichos
perfiles encolaremos, ademas, en forma
de tapetas otro tablero previamente ra-
nurado que, gracias a las juntas redon-
deadas, nos facilita la éntrega del mismo.

Una vez tenemos los perfiles solicita-
dos, sélo resta cortarlos con la escuadra-
dora con el dangulo exacto.

b) Segunda fase Taladraremos los
huecos para las espigas postizas a fin de
reforzar las uniones, cue mas tarde en-
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colaremos en dos grupos independientes
de tres piezas. Una vez secos, sblo resta
terminar el encolado de los dos travesa-
fios que las unen.

¢) Tercera fase Se repasaran con una
lija fina todas las posibles rebabas, dejan-
do la mesita preparada para pintarla. El
lacado final en el tono deseado es la tinica
operacién delicada que debemos realizar
con éxito, mediante un lacado a pistola
con la pintura adecuada.

MUEBLES CONSTRUIDOS
CON TABLEROS POSFORMADOS
Y ESTRATIFICADOS PLASTICOS

Muebles con tableros melaminicos

Se trata de tableros aglomerados con-
vencionales, acabados por ambas caras
en pintura melaminica que les confiere
una superficie completamente lisa y que
en muchas ocasiones sabe imitar con
acierto los veteados de la madera. Los de
pino, haya y roble son los més corrientes,
aunque en la actualidad se dispone de un
importante surtido de tipes.

Estos tableros deben ser cortados con
discos de widia e incisores que garanti-
cen, gracias a su alta velocidad, un canto
cortado sin astillas, puesto que de ello de-
pende su exito y buen acabado.

Una vez cortados los tableros a la me-
dida deseada, solo resta chaparlos con
una fina ldmina de plastico de las mismas
tonalidades y tendremos el panel no sélo
terminado, sino ademas con la gran ven-
taja de estar acabado en superficie, por
lo cual no serd necesaric barnizarlo con
ningin tratamiento superficial. Esto favo-
rece el abaratamiento de los costes v la
rapidez de ejecucién, y los convierte en
muebles muy competitivos en el mercado.

Su rapida implantacién en el sector de
las cocinas es muy importante. Se limpian
con facilidad, pero son poco resistentes a
los vapores de agua y a la temperatura en
general,

Su difusién también ha sido importante
en los muebles de oficina v del hogar en
general, v en algunos casos son dificiles
de reconocer por la imprimacién en al-
gunos paneles de grabado del poro de la
madera.

Por otra parte, el mercado ha introdu-
cido una amplia gama de paneles estria-
dos que Imitan las puertas de hbrillo
tradicional que, con la obtencién de per-
files moldurados del mismo material, po-
sibilitan formar los elementos necesarios
para construir todo tipo de muebles.

Algo similar ha ocurride con los cajones
del mismo tipo que se ofrecen prepara-
dos para encolar en anchos variables.

Veamos, como ejemplo, las fases que
forman la construccion de un conjunto
para dormitorio en tableros de melamina
que imitan el roble claro. Se trata de un
conjunto formado por varios médulos del
mismo material, en el que destacan los
construidos con tableros de 18 mm y fon-
do del mismo material de 3 mm, Sobre es-
tos modulos se incorporan aleatoriamente
unas puertas de panel especial tipo libri-
llo, con perimetral formado también con
moldura de melamina, y distintos grupos
de cajones del mismo material. El aca-
bado es semibrillante y la imitacién del
roble, muy acertada.

El mueble
de construccién con
tableros prefabricados

Conjunto formado por muebles
y encimeras estratificados
y melaminicos.

Los conjuntos formades por
paneles de melamina son
funcionales y economicos.
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Los cajones y perfiles resuelven
todas las dificultades de los
muebles de melamina.

a) Primera fase. Partiendo de la lista de
material, agruparemos los materiales que
vamos a trabajar.

— Formacién de huecos: estructura de
18 mm y fondo de 3 mm., Cabe destacar
que no todos los médulos son indepen-
dientes, sino que algunos, como el escri-
torio, son intermedios.

— Pormacién de las puertas en grupos
de dos vy una individual, con tablero de 14
milimetros ranurado para implantar la
moldura perimetral.

— Formacion de los cajones dispuestos
en grupos de siete tipo chiffonnier y dos
grupos de dos.

Una vez establecido el material que ne-
cesitamos para cada grupo, procedere-
mos a cortar los paneles para formar los
distintos cuerpos, empezando por los mas
largos y continuando por los cortos, te-
niendo en cuenta el aprovechamiento de
los paneles. Finalmente, chaparemos to-
dos los cantos con PVC del mismo color.
Algunos muebles se disefian con el canto
de distinto color para contrastar.

b) Segunda fase. Montaremos cada
cuerpo con tornillos allen y un buen fa-

ladro. Esta operacién la ejecutaremos fa-
cilmente si disponemos de un taladro
multiple que hace los agujeros a la dis-
tancia solicitada con una plantilla que los
limite. Hay que tener en cuenta que la
broca entra siempre en la misma direc-
cién en que después lo hara el tornillo.
Esta operacion finalizard con el montaje
de cada uno de los cuerpos con tablero
de 3 mm dispuesto en la parte posterior
con grapas, que facilitard el montaje a es-
cuadra. De lo conftrario las puertas no se
presentaran correctamente.

c) Tercera fase. Si disponemos de to-
dos los cuerpos, es conveniente fijarlos en
la pared para poder garantizar su perfec-
ta nivelacién y el correcto soporte de los
mddulos intermedios, que se fijaran por el
interior de los armarios para ocultar en lo
posible la cabeza de los tornillos de su-
jecién. Para este tipo de mueble se debe
disponer, en la medida de lo posible, de
modulos encolados.

La siguiente fase consiste en colocar las
puertas con bisagras de codo, que con el
simple agujero de una broca se encastan
en las puertas y garantizan una sujecion
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perfecta. Cabe destacar que la calidad
de los herrajes sera proporcional a la du-
racion del mueble, por lo cual ne es acon-
sejable ahorrar en la adquisicién de éste,

El encolado de los cajones es muy sen-
cillo, va que suelen encontrarse en tiras
perfectamente agrupados, y con un poco
de cola y la ayuda de unos gatos queda-
rdn practicamente listos,

La introduccién de los cajones en el
mddulo correspondiente es muy variada,
predominando en calidad las guias me-
talicas, que prevérn una holgura en los ca-
jones para poder ser colocadas con éxito.

Muebles con tableros
acabados en PVC

La utilizacién de PVC en los muebles
ha sufrido algunos cambiocs, sobre todo a
causa de la implantacién de melaminas
de forma integrada en los tableros,

En la década de los 70 alcanzé su ma-
ximo apogeo cierto tipo de mobiliario
construido con paneles de tablero aglo-
merado, al que se encolaba una lamina
de unas décimas de espesor que presen-
taba distintos acabados imitando la ma-
dera. Fueron especialmente represen-
fativas las cajas de televisores. El mer-
cado disponia de maquinas especiales
para encolar estos muebles.

El principio basico del sistema atendia
la necesidad de unos rollos de PVC con
distinta anchura, que se encolaban en la
superficie de los muebles.

En este contexto se produjeron distin-
tos tipos de mobiliario acabado con esta
lémina: muebles para comedor, dormito-
rios ¥ muebles auxiliares.

El principal inconveniente de este sis-
terna constructivo era la dificultad del en-
colado. Lia incorporaciéon de tableros con
melamina aportd una fase mucho més
avanzada que permitia su manipulacion
con una operacién menos. Por este mo-
tivo, la aplicacién del PVC en este tipo de
mobiliario ha quedado subordinada a pe-
quenos rollos estrechos que en la actua-
lidad se utilizan para encolar los cantos
de los tableros de melamina o en la cons-
truccién de apliques en forma de mol-
duras o detalles ornamentales, que por su
perfecto acabado contintian aplicdndose
en un amplio sector del mueble.

En los muebles construidos con table-
ros de melamina, sean imitacién de ma-
dera o en colores lisos, es necesario
recurrir, por una cuestién de disponibili-
dad de maquinaria de manipulacién de
los materiales, a los perfiles de PVC, que
suelen recorrer perimetralmente los pa-
neles en una amplia gama de molduras.

Muebles acabados
con estratificados plasticos

La incorporacién de los estratificados
plasticos en la construccion de mobiliario
es una realidad contrastada desde hace
muchos afos. L,os mas representativos es-
tdn compuestos por unas capas de papel
kraft, una capa de acabado decorativo y
una capa de acabado superficial trans-
parente. Analizaremos cada una de estas
capas para conocer sus funciones.

El papel kraft constituye una base con
unas caracteristicas técnicas muy impor-
tantes, va que no sufre alteraciones por
causas fisicas, no le afectan ni la humedad
ni el calor y ofrece una importante resis-
tencia a los agentes agresivos, Iazones
gue han favorecido la proliferacién de
este tipo de materiales en los ultimos
tiempos. Recientemente se han comer-
cializado perfiles con un grosor de hasta
15 mm de espesor, lo cual les permite ser
tratados no sélo como un elemento su-
perficial de acabados, es decir, como si
fueran una chapa de madera, sino que
pueden ser utilizados como una sola pieza
resistente e inalterable. Esto ha favore-
cido la implantacién y utilizacién de este
material en numerosas aplicaciones, en-
tre las que destaca la construccion de ta-
quillas para gimnasios y zonas donde los
ambientes hiimedos acaban destruyendo

El mueble
de construccién con
tableros prefabricados

Ldminas de PVC. Variedad de
colores.

Distintos tipos de planchas de
estratificados pldsticos modernos.
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Combinacién de estratificados
con cantos de PVC de color rojo.

los aplacados superficiales a base de es-
tratificados v las colas de unién no resis-
ten este tipo de agresiones,

EL ACABADO DECORATIVO

La evolucién de los acabados decora-
tivos en estos materiales es proporcional
a la demanda de las modas, y pueden cla-
sificarse en distintos tipos. Existe, en pri-
mer lugar, la gama de colores lisos, que
es muy variada y puede ofrecer cualquier
combinacién de colores. Los acabados de
estas planchas suelen ser satinados o0 ma-
tes. También existen otras gamas que 1rmi-
tan la superficie de piedras, marmoles,
granitos, etc. Asimismo, las que imitan
metales como el cobre o el latén y ade-
mé4s incorporan un relieve importante en
la superficie que las convierten en un ma-
terial muy bien imitado. En la linea de los
relieves también existe una gama que
imita las fibras naturales, como el cafiamo,
la enea trenzada o el veteado de distintos
tipos de madera.

LA MANIPULACION
DE LOS MATERIALES

Para trabajar este material se necesitan
herramientas de widia, que deben tra-
bajar a revoluciones elevadas para que
no se astillen las esquinas, lo cual provo-
caria un mal acabado.

Para encolar las planchas de estratifi-
cados plasticos en superficie debemos te-
ner en cuenia:

a) La base de sostén de la plancha
debe ser, preferentemente, de aglome-
rado, a fin de garantizar que no sufra una
dilatacién que podria provocar fallosenla
cola de agarre de este material, como po-
dria suceder con la madera maciza.

b) Cuando encolemos una superficie
que solo se verd por una cara, debemos
tener en cuenta que la cara oculta tam-
bién debe llevar una lamina de compen-
sacién encolada, porque de lo contrario la
tensién superficial del panel podria aca-
bar dobléndolo, especialmente cuando se
trata de paneles de poco espesor, Las
planchas de compensacion utilizadas para
este fin carecen de acabado decorativo,
y por ello son mas economicas.

¢) El encolado de las planchas se puede
realizar de distintas formas, siendo las mas
comunes: la cola de contacto, la cola blan-
ca v las colas vinilicas. La cola de contacto
estd especialmente indicada para quienes
carecen de prensas de encolado, a fin de
realizar un perfecto encolado con este tipo
de cola. Se aplicara la cola en las dos su-
perficies, esperando que la cola este seca
antes de unirlas. Esta operacion debe rea-
lizarse en una zona libre de polvo.

Para unir las planchas con cola blanca
o urea formol debemos disponer de pren-
sa de platos, puesto que la presion debe
ser uniforme en toda la superficie. El
tiempo minimo para el secado de la cola
es de seis horas. Si tenemos que encolar
muchos paneles a la vez, debemos distri-
buirlos en la prensa de forma uniforme
segin gruesos y anchos, de modo due
cada uno de los paneles reciba la presion
en toda su superficie.

También se emplean las colas vinilicas
de un solo componente, que pueden ga-
rantizar el encolado de las planchas des-
tinadas a zonas con condiciones fisicas
muy agresivas.

APLICACIONES :
DE LOS ESTRATIFICADOS PLASTICOS
EN EL MOBILIARIO

En la construccion de mobiliario en ge-
neral, los estratificados plasticos han
aportado y siguen aportando unas carac-
teristicas técnicas importantes en el aca-
bado de superficies’ especialmente re-
sistentes a diversas agresiones. Por ello
estan particularmente indicados en la
construcciéon del mobiliario de trabajo
que estd sujeto a un desgaste constante
por rozamiento, y esto los convierte en so-
bres ideales para innumerables trabajos.




El mueble
de construccién con
tableros prefabricados

Las lineas de mueble infantil
aprovechan las superficies claras
de los estratificados.

Las cocinas son, por tradicion, las
que mds se benefician de las
posibilidades fisicas de los
estratificados plasticos.
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Montaje de cada extremo.

Aspecto del mueble con puertas
montadas,

Despiece de cada una de las
partes del mueble.

Gracias a su variedad de colorido, son
muy utilizados en lineas de mobiliario in-
fantil e informal, ya que son muy aprecia-
dos por los disefiadores por sus posi-
bilidades estéticas y por poder combi-
narse con maderas naturales.

Esto justifica la gran variedad de mo-
biliario que atiende las necesidades ex-
puestas, combinando diversos materiales
con distintas aplicaciones.

En la construccién de mobiliario para
cocinas y banos, estos materiales estan
especialmente indicados para la cons-
truccién de mobiliario sujeto a unas con-
diciones dificiles de agresiones, como es
el caso de las cocinas y bafios que ne-
cesitan superficies faciles de limpiar y
que ofrezcan resistencia a la humedad y
a las posibles agresiones de rozamiento
de diversos objetos.

Son éstas, pues, las aplicaciones mas
importantes de los estratificados plasti-
cos, y por ello vamos a considerar los pro-
cesos de construccién de un mueble de
estas caracteristicas,

a) Primera fase. Teniendo en cuenta el
disefio del mueble, cortaremos cada una
de sus piezas, con la maxima precision,
de un tablero aglomerado de 16 mm, sin
olvidar que cada pieza deberd ser so-
metida a una ensambladura.

b) Sequnda fase. Consiste en el apla-
cado de las caras interiores para realizar
las ensambladuras, de tal forma que el
mueble guede constituido en una sola
pieza encolada, a fin de evitar las juntas
en las que el agua pueda introducirse con
facilidad.

Una vez encolado el mueble, realiza-
mos el aplacado de las caras exteriores,
operacién que nos permitird ajustar las
planchas con facilidad. Sélo resta encolar
los cantos exteriores con tiras del mismo
material previamente cortadas. Todas es-
tas operaciones las realizaremos con al-
guna de las colas anteriormente descritas
y en funcién de los medios de que dis-
pongamaos.

c) Tercera fase. Consiste en la colo-
cacién de las puertas y los cajones. Para
ello disponemos de un amplio surtido de
herrajes que estdn especialmente dise-
fiados para este fin,




La industria de la madera ha experi-
mentado en las ultimas decadas un avan-
ce tecnolégico muy importante, que per-
mite que sea competitiva respecto a los
demas bienes de consumo.

Desde la intreduccién de las primeras
maquinas propulsadas por correas de
transmision centralizada hasta el momen-
to actual, las funciones basicas han evo-
lucionado poco, pero el concepto espe-
cializado de las operaciones ha experi-
mentado un cambio muy importante.

Las maquinas se han convertido en es-
pecialistas de sistemas constructivos y
han sido capaces de aportar combinacio-
nes que pretenden un unico fin, que se
desarrolla en torno al producto cue se de-
sea fabricar.

Bajo este concepto tenemos, a grandes
rasgos, dos grupos de magquinas que va-
mos a estudiar como conjuntos. Al primer
grupo pertenecen las maquinas que de-
sarrollan una sola funcién u operacion. Al
sequndo, las que permiten realizar ope-
raciones combinadas y miultiples, que
persiguen diversas soluciones para un
solo producto. El segundo grupo ha sufri-
do un cambio mas importante en los ul-
timos tiempos en un afan de abaratar los
costos ahorrando distintas operaciones.

CONCEPTO Y PARTES
DE UNA MAQUINA

En el concepto clasico de maquinaria
existen unas funciones u operaciones cla-
ramente definidas que, desde el inicio de

9

Las maquinas
en la manipulacion

de la madera

la industria de la maquinaria, han evolu-
clonado relativamente, Se trata de las
operaciones de aserrar, labrar, regrue-
sar, moldurar, taladrar y pulir. Estas ope-
raciones resumen de alguna forma las
primeras maquinas, que se han converti-
do con el paso de los afios en las dota-
ciones estandares de los talleres dedica-
dos a todo tipo de trabajos. Estos talleres
se constituyen como industrias de servi-
cios para atender la demanda general del
mercado, v se conocen con el nombre
genérico de carpinteria o construcciéon
de muebles a medida.

Empezaremos, pues, con €l estudio de
este grupo de maguinas que mantienen el
aspecto clédsico de la maquinaria, resol-
viendo un solo tipo de operacién. Para
ello, en primer lugar, haremos un breve

Las maquinas modernas pueden
efectuar con precisién cualguier
corte.
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El encargado debe proporcionar
soluciones seguras para las
situaciones peligrosas

resumen de las principales partes que
COMpOonen una magquina:

1. Pie o0 bancada. Base o apoyo, que
puede ser de plancha o de fundicion,
para ser fijado al suelo. Suele disponer de
unos topes de caucho para facilitar el aga-
rre y evitar las vibraciones. Algunas mé-
quinas disponen de taladros especiales
para atornillarlas al suelo.

2. Mesa. Plataforma perfectamente ni-
velada v plana en la que se apoyan las
maderas para ser trabajadas. Algunas
mesas pueden inclinarse para facilitar
cortes con el dngule deseado.

3. Ejes. Lias maquinas disponen de ejes
de transmision a los gue se suelen incor-
porar las herramientas de corte. Estos
ejes disponen de cojinetes que los sujetan
a la maquina y reciben la transmision del
motor por medio de correas, engranajes
0 cadenas.

4, Transmisiones. Se realizan mediante
poleas, engranajes o cadenas, y son las
encargadas de transmitir al eje la fuerza
del motor.

5, Motor. Los motores para las magqui-
nas suelen ser eléctricos y estan prepa-
rados para desarrollar grandes potencias.
Las maquinas industriales suelen dispo-
ner de corriente 220 o 380 V.

De ellos dependen las r.p.m. que pue-
da conseguilr la magquina.

LA SEGURIDAD EN EL MANE]JO
DE LAS MAQUINAS

Cremos que es conveniente establecer
unas pautas para prevenir los accidentes
en el manejo de las maquinas. Por ello, en
cada maquina incluiremos unas normas
de seguridad a fin de poder identficar los
accidentes mas significativos, explicando
las actitudes méas correctas que deben
adoptar los operarios cuando trabajen
con ellas.

El primer apartado ofrece una reflexién
sobre el tema desde la responsabilidad
del encargado del taller.

La responsabilidad
del encargado

en los accidentes laborales

El trabajo de la madera conlleva unos
accidentes laborales gue pueden resu-
mirse en la amputacion de falanges de los
dedos. Por este motivo, estos apartados
de seguridad son muy importantes para
una prevencion eficaz.

El encargado del taller es, desde este
punto de vista, el méximo responsable
de los accidentes laborales, ya que una de
sus funciones es la de supervisar cada
una de las operaciones que se realizan
con la maquinaria industrial

a) La actitud del encargado o capataz.
La persona que asume este cargo debe
conocer los accidentes mas frecuentes
que pueden producirse con cada maqui-
na. No debe confundirse el control de ca-
lidad de los trabajos con el ritmo de
producciéon. Una buena produccion debe
estar relacionada con la correcta utiliza-
cién de las mAquinas, ya que constituyen
un eslabén mas del sistema constructivo.

b) Cada maquina tiene sus funciones.
Las maquinas para trabajar la madera es-
t4n concebidas para realizar una opera-
cién concreta que debe ser respetada
ricqurosamente. En muchas ocasiones las
infracciones se deben al uso ncorrecto
de la maquina. Asimismo, cada maquina
dispone de una herramienta especifica
para cada material, Los aglomerados y
maderas duras, por ejemplo, precisan
metales duros.

¢) Las maguinas necesitan un mante-
nimiento. Cada maauiina dispone de unos
engrasadores para gue los ejes estén lu-
bricados v funcionen a pleno rendimien-
to, pero muches talleres hacen caso omiso
de estas normas. Ademas, las maquinas
deben limpiarse peri¢dicamente en fun-
ci6én de su rendimiento. El exceso de re-




sinas en las mesas de trabajo, as{ como la
acumulacién de virutas y restos de ma-
terial en la maquina y su entorno, pueden
provocar accidentes. Algo similar ocurre
con las herramientas de las maquinas, ya
sean hojas de corle, sierras, cintas circu-
lares o fresas diversas; todas se desgastan
con el trabajo, y por ello deben afilarse
periddicamente y reemplazarse en caso
de deterioro.

d) Consejos del encargado en las ope-
raciones no habituales. El encargado
debe explicar cémo deben realizarse las
operaciones no habituales, con las que
normalmente se pretenden solucionar
problemas poco frecuentes en el ritmo de
produccién. Estas operaciones, que nor-
malmente no suponen tiradas de gran vo-
lumen, sino que se trata de pequenas
fases en el proceso constructivo, son las
que suelen provocar mayor nimero de
accidentes. Por este motivo, el encargado
debe prestarles una atencion especial y
preparar unas plantillas o artilugios es-
peciales para evitar que se produzcan

— La respuesta al motivo por el que
una persona actia de forma insegura es
el hecho de que se permite esta condi-
cion. Esto debe servir de pauta en las me-
didas correctivas.

— Lios métodos que deben ser mas va-
lorados en la prevencion de accidentes
son anélogos a los utilizados para regular
la calidad, los costos y la cantidad de pro-
duccion.

g) Andlisis de las operaciones de cada
frabaje. Una de las mejores formas de
prevenir los accidentes consiste en ana-
lizar las operaciones de cada trabajo, Este
analisis se puede realizar con un simple
resumen de las operaciones mecanizadas
de las distintas fases del sistema cons-
tructivo. De esta forma se podra deter-
minar cuales son las operaciones gue
implican mayor riesgo v buscar la solu-
cién adecuada, pudiendo mmcidir previa-
mente y en el presupuesto este tipo de
operacién especial.

1iesgos innecesarios.

e) La indiferencia del operario ante las
maquinas. En muchas ocasiones los ope-
rarios se muestran indiferentes ante las
maquinas que utilizan. Esta actitud debe
modificarse (la responsabilidad corres-
ponde también al encargado) con actitu-
des pedagdgicas. Un buen sistema es
responsabilizar a un operario de cada
maquina, para que en los tiempos muer-
tos de produccién observe, limpie y en-
grase su maquina. El operario que realiza
esta tarea conseguirg, a la larga, identifi-
carse con la macuina y llegara a co-
nocerla mejor.

Esta tarea, que errdneamente se reser-
va a los aprendices, debe ser rofativa, ya
que esta comprobada su utilidad.

f) Normas bésicas del encargado:

— Lios accidentes no se producen por
si solos, sino que los provocamos noso-
fros. Cualquier accidente es el resultado
de una serie de factores interrelaciona-
dos. Uno de tales factores es €l aconte-
cimiento en si mismo, al gque llamamos
accidente.

— Todos los accidentes que se han
preducido, y los que se produciran en el
futuro, son provocados directamente por
la inseguridad de un operario o0 por una
infraccién fisica 0 mecdnica.

— Un operario no sufre un accidente o
se lesiona siempre que ejecuta alguna ac-
clon incorrecta, ni siempre gue se expo-
ne a un peligro fisico o mecanico.

— Cuando se produce un accidente,
la gravedad de la lesién es incierta. Esta
gravedad es muy dificll de controlar, pero
sf es posible evitar el acto que produce
el accidente y que conlleva la lesion.

MAQUINAS DE UNA SOLA FUNCION
PARA TRABAJAR LA MADERA

Sierra cinta

Las sierras cintas clasicas estan cons-
truidas con una estructura de fundicién
que las convierté en pesadas y estaticas,
lo cual les proporciona solidez para cual-
cuier trabajo. Esta maguina consta de las
siguienles partes

1. Motor. Suele conectarse a 220-280 V,
La transmision se realiza por medio de
correas trapeciales gue fransmiten su
fuerza al gje interior de la maquina.

2. Base. Las sierras cintas disponen de
una base sélida que se asienta en el suelo.
Algunas se fijan con tornillos para evitar
las vibraciones.

Las magquinas
en la manipulacién
de la madera

La gravedad de las lesiones s
imposible de controlar, pero Ios
accidentes se pueden evitar.

Las mdquinas de una sola funcién

aportan precision en los
acabados.
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Para manipular la sierra cinta se
debe disponer de proteccion
auditiva.

Sierra cinta con gufas y tomas de
polvo.

¥

3. Mesa. Es la base donde se apoyan
las maderas para ser trabajadas. Debe
estar bien nivelada y garantizar el apoyo
de las piezas.

4. Brazo. Suele ser un elemento de fun-
dicién, o de perfilerfa, que sostiene la
horquilla que a su vez sujeta el volante.

5. Volante superior. Su medida se ajus-
ta al tamafio de la maquina. En él se in-

troduce la sierra cinta, a la que sirve de
quia para deslizarse de forma perpendi-
cular al plano de trabajo.

6. Volante inferior. Transmite la fuerza
del motor a la sierra. Se sostiene en un eje
central que recibe la fuerza de rotacién
del motor.

7, Horquilla. Pieza que soporta el eje
del volante superior. Dispone de un ni-
velador para que la sierra sobresalga mas
o menos del volante. La medida perfecta
se consigue mediante rotacion manual y
comprobando que los dientes sobresalen
entre 4 y 5 mm del volante superior. La
horquilla dispone, ademas, de un tensor
vertical para tensar la sierra o destensatla
cuando se ha de cambiar.

8. Hoja de sierra. Como su nombre in-
dica, es una cinta con dientes en uno de
sus cantos. Esta hoja debe tener la misma
medida que el perimetro de la circunfe-
rencia, mas dos veces la distancia entre
los ejes.

9. Cuia de soporte. Se encuentra en la
parte superior de la mesa y es graduable
en milimetros. Facilita el apoyo de las
tablas.

10. Foso para el serrin. En el pasado,
las sierras cintas disponian de un foso
donde se introducia el volante inferior y
en donde se almacenaba el serrin. Las
macuinas modernas carecen de este foso
y suelen disponer de aspiracién mecani-
ca para evitar las acumulaciones de se-
rrin en su parte inferior.

Tipos de operaciones

Existen sierras cintas de diferentes ta-
mafios. Las méas grandes se pueden utili-
zar como traccién mecanica para reducir
un tronco a tablas, y son de las maquinas
mas importantes de los aserraderos m-
dustriales.

El tipo de sierra cinta més habitual es
el que se utiliza en los talleres de ebanis-
terfa, que sirve también para reducir las
tablas o tablones a piezas mas pequefias
en bruto para su posterior cepillado. Es-
tas suelen tener medidas muy variadas,
que oscilan entre 180 y 210 cm.

También existen sierras cintas de fa-
mafio pequeno, que estan especialmente
indicadas para trabajos de contorneado,
ya que permiten cortar maderas en for-
mas curvadas complejas. Cada taller es-
tablece sus funciones. En resumen, €s la
méaquina ideal para reducir la madera en
bruto y conseguir las medidas estandares
para construir cualquier tipo de mobilia-
rio. Desempefia las fanciones basicas de
cualquier taller de ebanisteria.

Normas de seguridad

La sierra cinta conlleva riesgos impor-
tantes. Es una de las maquinas donde la
proteccion es relativa, ya que las zonas de
corte siempre quedan libres. Por tanto, es




importante conocer los accidentes mas
frecuentes:

— Aparicién de nudos que modifican la
penetracién de la sierra en la madera.

— Deficiente situacién de las manos de
los operarios.

— Una inadecuada conduccion de la
madera.

— Basculamiento de la pieza por no es-
tar blien apoyada en la mesa de trabajo.

— Proximidad de las manos a las zonas
de corte, sobre todo en el tramo final de
la pieza.

— Rotura de la sierra a causa de su so-
brecalentamiento. Se debe a una veloci-
dad inadecuada de avance o al desgaste
de la sierra.

Para prevenir estos posibles acciden-
tes debemos tener en cuenta lo siguiente;

— Las slerras cintas disponen de un
brazo graduable con el que podemos
conseguir que la sierra solo quede libre
de paso en el alto con que vamos a cortar
el tablén.

— Las sierras cintas deben estar pro-
vistas de carcasas metélicas o de cual-
quier otro material para que su rotura no
repercuta en el exterior de las cajas.

— Ademas, podemos colocar un pro-
tector de metacrilato transparente que
garantice la visién y nos proteja del polvo.

— Por dltimo, podemos disponer de
manguitos especiales que faciliten el em-
puje en los tramos finales del recorrido.

Maquina labradora
o cepilladora

Con esta méquina, gracias a la incor-
poracién de un eje con cuchillas, pode-
mos alisar una cara de cualquier tabla o
tablon, consiguiendo su nivelacién en los
dos sentidos axiales. La maquina cepilla-
dora consta de las siguientes partes:

1. Motor. Con acceso lateral, imprime
su fuerza de rotacion al eje que lleva las
cuchillas. Suelen ser de 220-380 V y pue-
den funcionar con motores bifasicos o mo-
nofasicos.

2. Base. Carcasa que proporciona es-
tabilidad a la maquina en una superficie
rectangular muy sélida, ya que su forma
es mas bien alargada en la parte superior.
Suele ser de fundicion para dotarla de la
estabilidad necesaria vy, por tanto, Impe-
dir que vuelque.

3. Plato derecho. Es el primero que en-
contramos y por €l entra la madera en la
maquina. Estd dotado de una manivela
que permite la graduacién de la altura del
corte que 1mprimen las cuchillas. 51 ba-
jamos el plano, comemos mdas madera, y
al contrario si lo subimos menos, pudien-

do variar en funcion de la dureza que ten-
ga la madera. El plato siempre se mueve
en forma de cufia,

4, Plato izquierdo. Plato fijo a la mé-
quina que se mantiene paralelo al plato
derecho, aunque éste se mueva. Su me-
dida depende del modelo de la maquina,
pero cuanto mas largo sea el plato mas
perfectas seran las piezas largas,

5. Eje portacuchillas. Eje con unas cu-
chillas insertadas en angulo de ataque in-
ferior a 30°, que cepillan la madera con
una rotacién a dos velocidades,

6. Guias. Son de fundicién y estén su-
jetas a la base para garantizar el angulo
de las maderas. Sirven de apoyo para po-
der trabajar con comodidad. Ademas de
ser abatibles en angulo, tienen la propie-
dad de desplazarse en sentido perpen-
dicular al eje, pudiendo reducir o ampliar
el campo de trabajo.

7. Protectores. Piezas sujetas a la base
y dotadas de un muelle que les permite
desplazarse en el sentido del trabajo de
la madera. La parte de la hoja que no se
utiliza queda cubierta por el protector.
Este elemento tiene la mision exclusiva
de proteger al operario de la zona de cor-
te de la maquina.

Las maquinas
en la manipulacién
de la madera

Cepilladora de 2 m de longitud
¥ 41 cm de anchura, con freno de
seguridad y 5.000 r.p.m.

Esquema de méaquina combinada
con cepilladora central,
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que consiste en cepillar o alisar la madera
con la garantia de que quedara comple-
tamente plana. Se debe tener la precau-
cién de introducir siempre el posible
barqueo de la madera boca abajo, para
que no se acentue el puente. Una vez he-
mos conseguido que la madera esté com-
pletamente plana mediante dos o tres
pasadas, debemos apoyar la cara buena
en la guia para que €l canto tenga el an-
gulo deseado. Por tanto, las operaciones
paAsicas de la maquina tienen la finalidad
de conseguir cara y canto & escuadra.
También se puede obtener con ella un
4ngulo, previa modificacion de la guia.

Normas de seguridad

La maquina cepilladora o labradora es,
junto con la tupi o fresadora vertical, la
mAcuina que provoca mayor numero de
accidentes.

La principal causa de accidentes es
siempre la misma: poner los dedos sobre
el rodillo portacuchillas. A causa de la
distinta dureza de los nudos, el cambio
brusco de velocidad en la tabla produce
un tropezén en la mano, que coll dema-
siada frecuencia provoca un accidente en
las yemas de los dedos.

Otro accidente muy similar se produce

El control periédico de las al pasar listones muy finos cque carecen
cuchillas facilita un buen acabado précticamente de zonas de agarre para
y seguridad en el trabajo. poder contrarrestar la fuerza de la ma-

quina con las manos.
Aunque siempre existe la posibilidad

Ajustar la gufa al ancho exacto de sujetar los listones © tablas de pedque-
del tablén es una medida fio tamafio con una plantilla para facilitar
preventiva muy importante. el empuje o bien construir un manguito

que facilite el empuje en las zonas con-
flictivas, la mayorfa de estos riesgos de-
saparecen con la instalacién de un
protector, provisto de muelle, que cubre
la zona del portacuchillas y que s€ Va
abriendo a medida que empuja la tabla,
quedando sélo al descubierto la zona que
estéd en contacto con la madera. Este pro-
tector recupera Su posicion inicial al sa-
car la tabla del plato, ¥ es la tunica
garantia para prevenir los accidentes.

Asimismo, es aconsejable tener en
cuenta las siguientes cuestiones:

—El plato movible de la maquina de
labrar determina el espesOr de corte
de las cuchillas. Es conveniente 1o reali-
zar pasadas superiores a los 2 mm, ya gue
no se Consigue un mayor empuje de la
maquina y, por tanto, serfa un esfuerzo
imatil por parte del operario.

__Fn las maderas duras o semiduras
esta presién es mayor, por lo cual debe-
mos subir el plato y aumentar, sl es ne-
cesario, el numero de pasadas.

__Las tablas con nudos son desiguales
en dureza. Por tanto, debemos prestar es-
pecial atencion a las irregularidades.

__Sji necesitamos pasar una tabla por
testa, lo haremos preferentemente con
una sierra circular, ya que el corte per-
pendicular garantiza el 4ngulo v la ope-
racién nio es arriesgada. Se debe tener en
cuenta que el hecho de pasar una tabla
por testa suele implicar un balanceo.

__1a abundante acumulacién de viru-
tas en la parte inferior puede provocar un
surtidor de virutas contra la cara. Por tan-
to, debemos estar seguros de que la parie
inferior de las cuchillas esta limpia. La
instalacién de un extractor de virutas es
la maxima garantfa.

Magquina regruesadora

La maquina regruesadora estid dotada
del complemento basico para reducir una
seccién con garantias de paralelismo en-
tre las caras. Su aspecto fisico le confiere
una forma muy prismatica, que la diferen-
cia de las demés maquinas. Consta de las
siguientes partes:

|. Base. Parte inferior que suele estar
unida de forma prismatica a la carcasa de
la maguina.

9. Mesa, Abertura en la parte central
de la maquina, que puede oscilar entre 35
y 60 cm, por la que se desliza la madera.
La mesa sube y baja con fraceién manual
o mecanica, v de su abertura depende
que obtengamos la medida deseada. El
plato estd dotado de una regleta lateral
que nos indica la abertura o paso de la
madera, pudiéndose regular la altura has-
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Regruesadora de alto rendimiento de
500 mm de ancho il

ta unos 30 cm. En esta mesa se apoya
slempre la cara buena o la cepillada pre-
viamente.

3. Manivela de elevacién. Acciona el
eje 0 los ejes del plato para su despla-
zamiento. La mayorfa de las maquinas
modernas ejecutan el desplazamiento
mediante un sistermna hidraulico. La subida
o0 bajada de la mesa de trabajo se realiza
por medio de un interruptor.

4, Motor. Suele ser de 220-380 V, y
transmite la fuerza de rotacién mediante
unas correas o cadenas de traccion al eje.

5. Embrague. Palanca o interruptor
que permite el funcionamiento del eje de
arrastre. Este eje suele ser estriado para
facilitar el deslizamiento de las tablas y se
encuentra paralelo al eje portacuchillas.

6. Eje portacuchillas. Tiene las mismas
caracteristicas que el eje de la cepilla-
dora que lleva insertadas 3 o 4 cuchillas
de una anchura igual 0 menor cque €l an-
cho de la mesa. Rebaja la madera y la
deja pulida por la cara no cepillada.

7. Dedos antirretroceso. De forma pa-
ralela a los ejes portacuchillas y al rodillo
de arrastre, en la parte mas exterior de la
maquina se encuentra una linea dotada
de unos hierros sujetos en una ranura in-
terior, que tienen la misién de bloquear
las tablas o listones que ocasionalmente
pudieran salir despedidos por el lado
donde se encuentra el operario. Esta par-
te sélo cumple las normas de seguridad
de la maquina.

Tipos de operaciones

Una vez conseguidos una cara y un can-
to a escuadra con la cepilladora, si de-
seamos de]'ar la otra cara y el otro canto
también a.escuadra, nos dirigimos a la re-
gruesadora, que, como su nombre indica,
sirve para dejar las partes restantes pa-

ralelas v cepilladas. Para realizar estas
operaciones debemos dar los siguientes
pasos: en primer lugar colocaremos el
canto bueno hacia abajo, de forma que to-
que el plato o la mesa de la regruesadora.
Esta sera la primera operacién que hay
que realizar para que la tabla no quede
méas estrecha. Después pasaremos de
nuevo la cara buena boca abajo, porque
esta maquina siempre rebaja por la parte
superior. Siempre pasaremos en primer
lugar las medidas més grandes y luego
las mas estrechas, para evitar subir y ba-
jar continuamente el plato.

También se pueden realizar operacio-
nes no paralelas al plato mediante la co-
locacién de plantillas con inclinacién
sobre la mesa de trabajo o plato. Estas
operaciones estan especialmente indica-
das en la preparacion de tablas para per-
sianas o librillos de puertas. Si es nece-
sario, realizaremos la operacién en dos
pasadas. La velocidad de la maquina con-
dicionara el tipo de acabado; cuanto ma-
yor sea la velocidad, mas defectuoso sera
el resultado. Puesto que las cuchillas gi-
ran con la misma rapidez, lo que real-
mente determina la velocidad es el
embrague o arrastre.

Normas de seguridad

Las maquinas regruesadoras suelen
disponer de unas carcasas que impiden
el acceso a las zonas de riesgo. No son
magquinas peligrosas porque las cuchillas
estan bien protegidas. Sin embargo, exis-
ten unas normas de seguridad que deben
ser respetadas para evitar los posibles
accidentes.

Las maquinas
en la manipulacién
de la madera

Regruesadora con plato de
350 mm de ancho, especial
para obras.
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Modelo peculiar de regruesadora
de 3 CV de potencia.

Las regruesadoras pueden
alcanzar hasta 5.600 r.p.m.

— Colocacién de las cuchillas. Esta es
la operacién més delicada. Las cuchillas
disponen de unas galgas especiales para
alinearlas y se fijan de forma perpendi-
cular con tornillos especiales. Se ha de
procurar apretar los tornillos uniforme-
mente, porque de lo contrario existiria
riesgo de rotura importante.

— Limpieza del rodillo de arrastre. En
la limpieza general de la maquina debe
tenerse en cuenta el rodillo con estrias
destinado a arrastrar la madera por el
plato. Este rodillo tiene tendencia a lle-

Tupi con accesorios de serie,

narse de resina cuando se trabaja cor
maderas resinosas. Por ello, es conve
niente realizar un repaso periddico y, el
caso de que sea necesario, limpiarlo cor
un pincel empapado en petrdleo.

— Dispositivos antirretroceso. La ma
yoria de accidentes en esta maquina sue
len estar provocados por el retroceso ds
alguna tabla a causa de los nudos o fibra
reviradas. La colocacién de los dedos
dispositivos antirretroceso evitard que I
tabla pueda salir disparada hacia atras
Las méaquinas nuevas llevan incorporads
este dispositivo, pero puede instalarse e
las que carezcan de €l a un coste no mu
elevado.

— Listones muy estrechos. Para pasa
listones muy estrechos, se realizan plan
tillas especiales que consisten en dispo
ner sobre la mesa un tablero con liston de
fijacién. A partir de un grosor concretc
por ejemplo 10 mm, se sumara el groso
que deseamos dar al listén con la finali
dad de evitar que la maquina lo triture,

También es habitual colocar guias de
madera que se clavan en el mismo listér
a fin de encauzar las maderas que por s
escasa anchura puedan ser rechazadas
entrecruzadas por la maquina.

Madquina fresadora vertical
o tupi

Una de las maguinas mds utilizadas e
la madera elaborada es la fresadora ver
tical o tupi. Esta maquina, que dispone d
un eje vertical en el que se pueden ins
talar las distintas fresas para realizar di
versos trabajos, desempena una de la
funciones imprescindibles en cualquie
taller de ebanisteria.
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Existen en el mercado numerosos fa-
brnicantes cue atienden de forma especial
este fipo de macuina. Las medidas son
muy variadas, pero la funcién es siempre
la misma: a un eje vertical se aplican di-
versos utiles para trabajar la madera.

Esta maquina estd formada por los si-
guientes elementos;

1. Base. Parte de la méquina que le
olorga sclidez v apoyo en €l suelo, Suele
disponer de taladros para su fijacion al
suelo, aunque las maquinas modernas re-
suelven el problema de las vibraciones
con unos tacos de caucho.

2. Motor. Queda insertado en el inte-
rior de la carcasa y proporciona la fuerza
de rotacién al arbol o eje de la maquina.

3. Mesa. Base de apoyo de las piezas
que vamos a trabajar. Las mesas de las
fresadoras disponen de ranuras en forma
de cola de milanc para sujetar las guias
de trabajo. También estdn provistas de
agujeros para sujetar distintas fijaciones,
protectores y puntos de apoyo.

4, Carro. Algunas fresadoras disponen
de carros para poder sujetar las piezas en
un perfil acoplable. Estos carros estan di-
senados para sujetar piezas que se fra-
bajan por testa, o sea, operaciones de
espigado.

B, Arbol. Eje de la maguina en el que
se introducen de forma perimetral las he-
rramientas o fresas para trabajar la ma-
dera. Puede desplazarse en sentido
vertical para colocar las fresas a la altura
deseada. Antiguamente, los arboles es-
taban provistos de una ranura vertical en
la que se introducian las cuchillas que
molduraban la madera. En la actualidad
no es recomendable esta préctica, ya que
el mercado ofrece elementos portacuchi-
llas que consiguen reducir el angulo de
ataque, aumentando asi la seguridad del
operario.

6. Volante para accionar el arbol. Ma-
nivela que puede subir y bajar el eje, v
que dispone de un seguro para blogquear
este movimiento.

1, Blocqueador del eje. Para apretar o
aflojar las tuercas del arbol que fijan las
herramientas, disponemos de un pedal
que introduce en un punto del eje un bor-
ne que lo bloquea.

8. Pedal de freno. Freno propiamente
dicho que permite parar €l eje en pocos
segundos. Es aconsejable usarlo solamen-
te en caso de emergencia, ya que su
desgaste puede impedir su utilizacion
cuando mas lo necesitermos,

9. Guia. Sujeta a la mesa, se puede gra-
duar su desplazamiento en todos los sen-
tidos. Siempre que coloquemos una he-
namienta, debemos disponer la guia en
una posicién optima de proteccion y apo-
yo. Las guias modernas estan provistas de

todo tipo de movimientos para ajustarlas
al maximo una vez colocadas.

10. Dediles. Flejes que se sujetan a la
mesa 0 a la gula para presionar la madera
en los dos sentidos, evitando de esta for-
ma gue peodamos poner las manos en la
zona de riesgo. La utilizacién de los de-
diles se estd imponiendo en la mayoria de
las industrias.

Tipos de operaciones

En el campo de la madera, esta ma-
quina es una de las méas apreciadas por
las numerosas funciones que permite rea-
lizar. Gracias al importante surtido de fre-
sas que ofrece el mercado, las funciones
son muy variadas. Las 10.000 rp.m. que
puede alcanzar la maqguina permiten ob-
tener una gran calidad en el acabado a
una velocidad de avance muy importante.

— Para aserrar. Aunque no es una de
sus aplicaciones mas importantes, la po-
sibilidad de incorperar una sierra para-
lela a la mesa de trabajo le pemmite
realizar este trabajo, y algunos talleres
con escasos medios técnicos la utilizan
para este fin. En este caso la maquina ac-
ta con una sierra circular capaz de cortar
cualquier tipo de madera.

— Para machihembrar. Una de las ope-
raciones mas habituales es el machihem-
brado de tablas para, una vez unidas,
formar superficies sélidas. Se efectiia con
dos pasadas, una para realizar el macho
y otra para realizar el galce, en el que se
introduce la espiga. Si ademas dispone-
mos de arrastre automatico para la ma-
dera, esta operacion se puede simplificar
considerablemente, ya que sélo debemos
alimentar la maquina con las tablas que
deseemos obtener.

Las maquinas
en la manipulacién
de la madera

Fresadora especial con cinco
velocidades para conseguir
la velocidad adecuada.
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Tupi con mesa especial para
adaptar sistemas automaticos.

Los protectores de serie
consiguen lapar fodas las
aberturas que rodean a la
herramienta.

Fresas para unir paneles
especiales de tablas macizas.

— Para ranurar. Existen fresas de todas
las medidas para formar ranuras, donde
normalmente se introducen los paneles.
Esta operacion es una de las mas habi-
tuales de la fresadora vertical

— Para galcear. Las mismas fresas que
se utilizan para ranurar tambien pueden
gervir para galcear, aungue se dispone
de revolveres especiales con cuchillas de
metal duro, capaces de realizar galces
de todos los anchos. Todas las operacio-
nes para galcear los marcos de puertas o
montantes y los travesanos de muebles se
realizan con esta maquina, Es aconsejable
efectuar dos pasadas si los galces son
muy profundos.

— Para moldurar. Una de las operacio-
nes mas frecuentes es la molduracion,
que antiguamente se realizaba con hojas
de hierro templado, con el que los arte-
sanos construian sus propias molduras. En
la actualidad el mercado ofrece todo tipo
de fresas con un amplio surtido de mol-
duras que se adaptan a los mas diversos
muebles. Otra posibilidad es la combi-
nacién de fresas, colocadas de dos en
dos. Cada fresa dispone de una moldura
total, de la que sélo utilizames la parle
que nos interesa.

— Para ensamblar, Existen fresas es-
peciales para realizar uniones de tableros
en &ngulo recto o con inclinacién, Estas
fresas resuelven de una forma elegante
las entregas enfre paneles.

— Para espigar. Con la incorporaci
de un carro en la parte exterior de
mesa se pueden disponer fresas con €
pacios intermedios vacios que puede
espigar por testa, aunque para esta op
racion es necesario trabajar a muchas
voluciones y con fresas bien afiladas pa
que no se astille la madera.

— Trabajos sin guias. Para moldur
piezas curvadas podemos frabajar s
gulas, incorporando en la parte superi
de la fresa cojinetes que sirven de apo
y gue solamente permiten que salga p
debajo la moldura que vamos a realiz
Se trata, pues, de piezas curvadas pe
sobre planocs.

— Trabajos al champinén. Consisten ¢
la sujecion de fresines en la parte sup
rior del 4rbol, que permiten, gracias a
experiencia de un reducido numero ¢
operarios, realizar molduras sin ningu
proteccion en piezas con dobles cury
turas, como pasamanos de escaleras, [
tas operaciones estdn tipificadas cor
trabajos de alto riesgo.

Normas de seguridad

La fresadora vertical o tupi es con
derada por los trabajadores del sector ¢
la madera como la maquina mas peliar
sa. Es la que provoca mayor numerao
accidentes, y en la mayoria de los cas
SOn graves,

Los antecedentes han llevado al Ins
tuto Nacional de Seguridad en el Trab:
a una tipificacién de estos accidentes.

— Definicién de riesgos. El riesgo o
importante de la fresadora vertfical, g
en la practica es la causa de todos los ¢
cidentes, es el contacto de la mano con
herramienta de corte. Suele producir
por la parte anterior de la herramient:
zona de operacion.

Lios primeros riesgos se corren durat
la operacién de reglaje de la maquina,
que antes de pasar las piezas definifiy
se realizan unas pruebas para comprol
la colocacién exacta de la fresa. Es
pruebas suelen hacerse con retales o t:
zos en mal estado, a menudo con nudo
fibras reviradas, v, por ello, durante
realizacion se producen nNUMerosos ac
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dentes. Por tanto, debemos prestar es-
pecial atencidn y efectuar los reglajes con
la maquina parada. No es lo mismo rea-
lizar un reglaje que nos aproxima mucho
a la posicion final de la fresa, que partir
de una situacién totalmente desconocida.
Esta prevencion es muy importante, por-
gue con unos pocos retoques seremos ca-
paces de situar la herramienta en el punto
exacto.

Las piezas de prueba deben ser lo su-
ficientemente largas para no exponernos
a peligros innecesarios.

— Situacién de la herramienta. La for-
ma correcta de trabajar con esta macquina
es con el util o herramienta no visto, es
decir, sin que veamos la moldura u ope-
racion que estamos realizando, lo cual nos
impide apreciar las zonas de la madera
donde estén situados los nudos. Para pre-
venir esto, debemos tener en cuenta que
las caras sin nudos y mas idéneas son las
que moldurames. 81 tomamos esta pre-
caucion, podemos realizar sistematica-
mente una observacion de las caras que
pasaremos, para conocer de antemano lo
que nos puede esperar.

— El cambio de dureza de la madera.
Al hablar de otras maquinas hemos ad-
vertido la posibilidad de cambios bruscos
de dureza, con pequenos tropezones so-
bre las manos. Este caso es especialmen-
te significativo en las piezas gue se
molduran en la tupi. Estas sorpresas po-
demos evitarlas utilizando los dediles
para obtener la adecuada presion de la
herramienta sobre la madera y al mismo
flempo evitar que nuestras manos queden
expuestas a riesgos innecesarios. Esta
comprobado que muchos accidentes se
producen en pasadas de poca cantidad,
porque el operario ha decidido prescin-
dir de estos 1utiles.

— La proyeccion de herramientas de
corte y accesorios en movimiento, Las he-
rramientas de corte o fresas deben estar
sujetas con las anillas al arbol. S6lo me-
diante comprobacion, que siempre debe
realizarse anteriormente a la puesta en
marcha de la maquina, podemos garan-
tizar la correcta sujecion de la herramien-
ta a la maquina.

Los portahojas modernos descartan la
proyeccion de hojas. Sélo con las nuevas
herramientas y tiles se pueden combatir
los antiguos accidentes.

La herramientas deben trabajar a la ve-
locidad recomendada por el fabricante.
Esta velocidad debe ser respetada, por-
que de lo contrario puede producirse la
rotura de las herramientas.

Medidas preventivas para trabajos con
la fresadora vertical o tupi:

a) Las operaciones se realizan con el
util no visto. Nunca debe sobresalir la he-

J'I -
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rramienta por la parte superior de la pie-
za que estamos trabajando.

b) La alimentacién de la pieza debe
realizarse mediante la sujecién de dedi-
les, los cuales proporcionan una correcta
sujecion e impiden asumir riesgos inne-
cesarios.

¢) Es conveniente sujetar mediante
clavos, tornillos o gatos un protector sobre
la guia que sélo deja libre la parte de la
herramienta que trabajamos y garantiza
la ausencia de huecos discontinuos. Esta
doble guia debe montarse con tablero
contrachapado.

d) La aspiracion de virutas puede ga-
rantizar una zona limpia sin ninguna obs-
truceidén innecesaria.

e) La mano izcuierda siempre va de-
lante; la derecha, detras.

) Las guias deben estar provistas de
protectores superiores y posteriores de la
herramienta.

- g) Lamanipulacion de piezas curvadas
debe estar sujeta a plantillas de protec-
cion, para trabajar con la seguridad ne-
cesaria.

Maquina sierra circular

La sierra circular es, desde hace afnos,
una de las maquinas basicas en €l con-
junto de la maquinaria para la maders,
pero se puede afirmar que desde la lle-
gada de los tableros aglomerados a base
de astillas prensadas se ha convertido en
una maquina imprescindible en la mayo-
ria de los talleres que se dedican a la
construcciéon de muebles a base de su-
perficies preelaboradas. Sus funciones en
muchos talleres de carpinteria habian

Las maquinas
en la manipulacién
de la madera

Protector especial para curvas.

Solo con dos taladros es posible

incorporar protectores
especiales. La preparacion de

Ia

seguridad nunca es una pérdida

de tiempo.
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Slerra circular con carro

y protector con posibilidad
de corte parcial en tableros
0 maderas.

Detalle de disco e ncisor con
sentido de rotacion contrario.

sido, incluso desde hace afios, superiores
a las de la sierra cinta y existe la costum-
bre de subdividir los tablones de madera
maciza para la construccion de marcos de
carpinteria. La modernizacion del conjun-
to de la maquinaria le ha aportado pre-
cisién de corte y un doble eje en el que
se suele incorporar el disco Incisor.

Vamos a enumerar las partes de esta
méquina tradicional, que ha sufrido, como
otras muchas, una metamorfosis importan-
te de accesorios. Por tanto, haremos re-
ferencia a las maquinas circulares mo-
dernas.

1. Base. Carcasa, normalmente de cha-
pa, en la que suele estar integrado el mo-
tor. BEn la actualidad ocupa bastante
espacio, debido a la incorporacion del
carro de arrastre. Este somete la base a
importantes presiones de pandeo, y por
ello se ha convertido en un prisma rec-
tangular con mucho mas volumer.

2. Motor. Se trata de un motor electrico
con corriente de 220-380 V. Funciona con
dos velocidades de encendido y €s uno
de los mas potentes del mercado, a fin de
conseguir muchas revoluciones por mi-
nuto, que son las que determinan el buen
acabado del corte,

3. Mesa, Suele ser espaciosa, y en ella
esta incorporada la guia. Sirve de apoyo
para cortar grandes tableros, y de ahi la
importancia de su tamarfio,

4, Carro. La incorporacién de un carro
a la maquina se ha convertido en una
constante, ya que le confiere gran preci-
sion en el corte de maderas, consiguien-
do todo tipo de &ngulos exactos. Su
tamano es variable, pero todos tienen for-
ma de escuadra, con un fornapuntas mo-
vible que le otorga la fortaleza necesaria
para aguantar la carga de un tablero
grueso. Suele estar provisto de una regle-
ta numerada, que nos permite cbservar la
medida que queremos cortar,

5. Guia para dngulos, Se puede colocar
como accesorio encima del carro, que

esta provisto de unos anclajes para este
fin. Cracias a este aparato se pueden cor-
tar con gran precisién diversos angulos.

6. Volante para eje. Manivela con se-
guro que permite subir o bajar el eje
segiin las necesidades de la operacion.

7. Eje de incisor. Doble eje que no tie-
ne una funcién especifica, sino que com-
plementa la operacién posterior. El disco
ncisor que se coloca en él tiene la misidn
de abrir el paso a agquellos tableros que,
por su acabado superficial, nos interesa
que no astillen el borde, Hasta hace poco
era opcional, pero ahora la inmensa ma-
yoria de las maquinas llevan este eje in-
corporado.

8. Eje de sierra. Es el eje principal y
en &l se incorpora la sierra que corta. La
sierra siempre se sujeta en sentido per-
pendicular a la mesa de trabajo. Este eje
queda libre de herramienta por un extre-
mo, lo cual le da cierto parecido con el
arbol de la fresadora vertical, pero en po-
sicién horizontal.

9, Protector. Esta sujeto a la estructura
moévil de la sierra y se mueve igual coma
ésta, Tiene el Inconveniente de que,
cuando los cortes no sobrepasan la ma-
dera, deben desmontarse, lo cual implica
un riesgo para el operario,

10. El disco. Los discos suelen ser de
metal acerado o de widia, vy su diametro
puede ser variado. Debemos tener en
cuenta que los discos de hierro normales
sélo sirven para trabajar la madera, mien-
tras que los de widia cortan con precl-
sién aglomerados, melaminas y estratifi-
cados plasticos. Los discos pueden tener
12, 24, 36 o 48 dientes y su numero es pro-
porcional a la calidad del acabado del
corte. d

Tipos de operaciones

Como ya hemos comentado antes, con
la llegada masiva de los tableros aglo-
merados esta maquina se ha convertido
en la estrella de la mayoria de los talleres.
Su correcta utilizacién ha permitido a mu-




chos talleres dedicarse de forma exclu-
siva a la construccién de mobiliario a
base de paneles. Por este motivo, la fun-
cién basica de la slerra circular es la pre-
cision del corte.

— Serrar madera. Aunque la maquina
estd disefiada para tableros, también ha
sido muy utilizada para serrar tablones,
tablas y, sobre todo, para cortar largos de
madera a la medida exacta y con un corte
muy preciso.

— Realizar galces. Con frecuencia la
sierra circular ha sido utilizada para rea-
lizar galces en dos cortes, cambiando la
medida por caras distintas y obteniendo
como producto finos listones de facil
aprovechamiento.

— Realizar ranuras. Esta maguina tam-
bién se utiliza para hacer ranuras estre-
chas, en las que se eelocan los fondos de
cajones en tablerps de 3 o 4 mm. Si de-
seamos hacer ranuras mas anchas, de-
beremos pasar muchas veces la misma
pleza por la maquina.

— Construccién de canales. Leves
pero curvadas, gracias a la sujecion de las
tablas en inclinacién con una plantilla, se
puede aprovechar el diametro de la sie-
rra para hacer canales de gran radio en
el interior de una pieza. No es una ope-
racién corriente, pero se puede realizar
con frecuencia.

— Subdividir paneles. Esta es una de la
operaciones mas frecuentes. Se pueden
dividir paneles pegandoe el canto del ta-
blero hacia la guia de la mesa y presio-
nando en el sentide de la diagonal
resultante. Estos cortes garantizan la an-
chura exacla de las tiras que deseemos
obtener de una plancha. También pode-
mos sacar tiras colocando el panel sobre
el carro, y utilizando éste para el arrastre
del panel.

— Cortes con incisor. Para subdividir
paneles con superficies en melaminas,
nos interesa obtener un acabado perfecto
en el corte. El incisor puede facilitarnos
la tarea, abriendo un {ino paso y evitando
que se produzcan mellas en cortes pos-
teriores.

Protector integral transparente.

Disco e incisor de pequerio
tamano.
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M4quina sierra circular
combinada con fupi
v cepilladora.

Taladro de cadena con grupo
de fijacion.

Tope extensible manual

Normas de seguridad

La perfecta utilizacion de los protecto-
res de las sierras circulares constituye la
principal garantia de estas maquinas. Los
protectores superiores pueden evitar que
introduzcamos las manos en las zonas pe-
ligrosas.

El protector de la zona superior consta
de dos partes: una es la cuchilla separa-
dora, sujeta a la maquina, que sube y baja
al mismo tiempo que la sierra de corte; la
segunda consiste en un protector semi-
circular de la sierra que esta sujeto a la
cuchilla separadora. Estos dos elementos
constituyen la mejor proteccion en la par-
te superior de la sierra,

Esta proteccion presenta problemas
cuando se han de realizar cortes en la ma-
dera que 1o deben sobrepasar el espesol
total de la misma, pero gue, gracias a las
guias y carros de la maquina, presentar
menos peligro que en la fresadora verti
cal. Estas operaciones son similares a la:
de las ranuras para ensamblar uniones de
cajones.

Para esta operacion observaremos la
siguientes pautas:

— Cuando se saca el protector supe
rior, se debe colocar de nuevo una vez st
haya finalizado la operacion. No es valid:
la excusa de que probablemente mafan:
tendré que volver a realizar esta opera
cion. Quien lo quita, es necesario que k
cologque de nuevo.

Esta es la excusa de la mayoria de la
lleres que guardan el protector en el ar
maric cuando el 80 % de las operacione!
corresponde al corte de tableros prefa
bricados.

— Para realizar operaciones como I
que acabamos de ver, que suelen se
muy frecuentes, nos proveeremos de un
plantilla especial construida preferente
mente con tablerc contrachapado, listo
nes de madera dura y atornillados. L
plantilla nos puede facilitar el trabajo e
operaciones posteriores similares, y, po
otra parte, la pérdida de tiempo siempr
es amortizable, mientras que un acciden
te nunca lo es.

Con la construccién de esta plantill
podemos aumentar la seguridad y el rer
dimiento del trabajo, ya que la manipt
lacion de las tablas una por una siempr
es mucho mas lenta.

La mayoria de las sierras circulare
modernas estdn provistas de protectore
inferiores de plancha de hierro insertado
en la maquina. Este elemento protectc
siempre debe estar colocado y no exist
ninguna razon operativa que pueda just
ficar su ausencia.




Taladros

Los taladros son maguinas destinadas a
hacer agujeros en la madera. Por tanto,
son los protagonistas de la construccion
de cajas para todo tipo de uniones. Existe
una gran variedad de taladros, pero pres-
taremos especial atencion a los siguien-
tes: el taladro vertical con broca, el
horizontal con broca, el horizontal vibra-
dor y el taladro de cadena vertical

TALADRO VERTICAL CON BROCA

Se trata de una mAquina con una base
0 pie importante, que la levanta del suelo
a una alfura que puede alcanzar los 180
centimetros. Se debe diferenciar con cla-
ridad la base de la mesa de trabajo y la
del taladro propiamente dicho. Estas ma-
fuinas estan provistas de un €je resis-
tente que soporta el equilibrio de la ma-
quina. Sobre este eje se puede desgplazar
la maquina en sentido vertical y rotativo,
fque permite al motor dar vueltlas alrede-
dor del gje.

PUP
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Escopleadora de formon hueco.

Montare de un mueble a base
de taladros,
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Detalle multifincional de dos ejes

de taladros.

Taladro horizontal de dos ejes.

Lia parte superior, ademas de soportar
el motor, esta provista de una tapa que
guarda del polvo el cambio de poleas,
tres velocidades para utilizarlas en fun-
cion de la dureza del material y del tipo
de broca. En la parte infericr del motor
se encuentra el eje que soporta el man-
dril, donde se sujeta la broca.

La mesa suele ser redonda y estéd in-
sertada en el eje. Normalmente dispone
de una manivela con seguro para despla-
zarla segun lo exija la operacion.

Una vez se haya situado el plato a la
medida deseada, sélo resta fijar la broca
y abrir el interruptor. El desplazamiento
vertical de la broca se realiza por medio
de una palanca que consigue introducir la
broca a la profundidad que se haya es-
tablecido mediante un tope que deter-
mina la profundidad.

HOFFMany

Este tipo de taladro es muy variado en
tamano. Existe la version simplificada de
sobremesa, que puede desempenar las
mismas funciones.

Tipos de operaciones

Se utiliza siempre para taladrar. La po-
sibilidad de realizar taladros alargados
depende de la incorporacion de una gufa
o plantilla para fijar el recorrido de la bro-
ca. Debemos advertir que las brocas tam-
bién determinan el recorrido, ya que las
brocas de pala, una vez introducidas, se
pueden desplazar en sentido lateral a
poca profundidad, obteniendo como re-
sultado una escopleadura rectangular con
los cantos redondos.

TALADRO HORIZONTAL CON BROCA

Se trata de un taladro de poca altura,
que consta de las siguientes partes:

1. Base. Suele ser cuadrada y es capaz
de resistir el balanceo de perfiles de 210
centimetros de longitud.

2. Motor. El motor tiene poca potencia,
pero satisface las necesidades de la bro-
ca, queda perfectamente integrado en el
interior de la maquina y el cambio de ve-
locidades no es nunca manual, como en
los anteriores.

3, Mesa, Los taladros estan provistos
de una mesa en la que se pueden sujetar
las piezas por medio de un brazo meca-
nico que actia como sargento. Lia mesa
puede desplazarse en sentido horizontal,

Taladro horizontal de un solo eje.
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y siempre perpendicularmente al eje o
broca. Estan provistos, ademas, de topes
que pueden determinar la profundidad
del taladro y también su anchura.

4 Mandos de la mesa Suelen estar
dispuestos en la parte exterior del tala-
dro, v permiten desplazar el plato en sen-
tido paralelo y transversal a la broca,
pudiéndose accionar simultaneamente
segun las necesidades del agujero.

5. Mandril Mordazas cque sujetan las
brocas. Su abertura maxima suele ser de
22 mm, por lo que serd imposible mani-
pular brocas de mayor tamario.

Tipos de cperaciones

Se utilizan para hacer taladros pensa-
dos para efectuar ensambladuras en mon-
tantes de puertas o armazones. Tienen la
ventaja de que pueden realizarse de for-
ma muy meticulosa y con precision de
movimientos.

La utilizacién en forma angular siempre
estd subordinada al uso de plantillas con
pendientes que proporcionen el angulo
deseado.

Comn la incorporacién de brocas de des-
baste lateral también se pueden realizar
pecuenios galces, pero no es el caso més
comin, va que los talleres que disponen
de ellos cuentan con maquinas que son
mas idoneas para realizar estos tipos de
operaciones.

TALADRO HORIZONTAL VIBRADOR

Este taladro es muy parecido al ante-
rior, pero tiene ademas un movimiento vi-
brador en la broca, que permite practicar
el agujero a modo de escopleadura en
una sola operacion. Este taladro es utili-
zado en algunos talleres cque realizan un
trabajo rutinario y su incorporacion repre-
senta un importante ahorro de tiempo de
construccién. Su tamano y aspecto es muy
parecido al anterior. Requiere unas bro-
cas especiales y se puede graduar la an-
chura de la operacion, pers.no se pueden
hacer agujeros redondos.

TALADRO DE CADENA VERTICAL

Sin duda es el mas utilizado a nivel in-
dustrial. Su funcién es parecida a los an-
teriores, pero el proceso es distinto, ya
que no parte de la broca como herra-
mienta, sino de una cadena dentada.

Consta de las siguientes partes:

1. Base. Es s6lida y le proporciona, por
su propio peso, estabilidad en la parte su-
perior, ya que puede sujetar piezas de
gran tamario.

2. Estructura. Junto a la base, y en for-
ma de una sola pieza, se sitia una estruc-
fura rectangular que da cuerpo a la
maquina. Esta estructura consta de una
parte superior y otra inferior. Esta forma
con la base una sola pieza y lleva incozr-
poradas las sujeciones en forma de pren-
sa regulable para las posibles piezas.

La estruclura superior esta encauzada
en unas guias en forma de cola de milano,
que permiten desplazar todo el bloque
superior hacia delante o hacia atrés, sien-
do este movirniento necesario para cern-
trar la operacion del taladro. En la
estructura superior se encuentran el mo-
tor, los mandos y el engrasador junto con
la cadena.

3. El motor. Situado en el interior del
bloque superior, properciona la traccion
a un eje donde se sujetan el peine y la
cadena. Su puesta en funcionamiento se
realiza en dos fases: interruptor general y
acclonamiento por palanca de desplaza-
miento semiautomatico.

4. Mandos. Existen dos palancas, una
para el movimiento vertical y otra para el
herizontal, al igual que en los taladros ho-
rizontales.

5. Cadena. Por ser de distinto grosor,
se debe colocar la cadena del grueso del
taladro 4, 6, 8, 10, etc. Cada cadena lleva
su listén guia interior, que se adapta a los
gruesos del interior de la cadena. Su trac-
cion se produce desde el eje y por medio

Las maquinas

en la manipulacién

de la madera

Taladro de alto rendimiento con

pistén neumatico.
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Pulidora de banda continua
en dos fases y un ancho utl
de 1.320 mm.

de un pifién fijo cue le imprime la velo-
cidad de rotacién. Deben guardarse en
aceite cuando no se utilizan.

Tipos de operaciones

Los taladros de cadena estéan especial-
mente disefiados para la realizacién de
escopleaduras rectangulares, tanto para
ensamblar espigas como para colocar ce-
rraduras de puertas y para todo tipo de

cajas rectangulares Tienen la ventaja so-
bre los taladros a broca de que sus cuatro
caras son rectas, lo cual permite ahorrar
el trabajo de retocar espigas o cajas.
Ademas, sus posibilidades industriales
SOm mayores, puesto gque siempre que pe-
netramos la madera, hacemos un taladro
mucho mas ancho que el de la broca. Su
desplazamiento lateral es mucho mas
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perfecto que el de las brocas y permite
realizar cualquier tipo de canales con las
cadenas.

El Ginico inconveniente es que se ne-
cesita mas tiempo para cambiar la cade-
na que la broca, pues la operacion
también exige el cambio del listén guia.

Normas de seguridad

Las normas de seguridad son muy si-
milares para todos los taladros, aunque
debemos hacer constar que el manejo de
la cadena es mucho mas peligroso que el
de los taladros convencionales con broca.

La norma de utilizacion de los taladros
contempla los siguientes aspectos:

— Para manejar un taladro es aconse-
jable no llevar prendas de veslir sueltas
que puedan enrollarse con las brocas.

— Las piezas que haya que taladrar de-
ben estar bien sujetas al plato de trabajo,
a fin de evitar sorpresas y conseguir que
las herramientas se introduzcan en el lu-
gar deseado,

— Los taladros disponen de dos man-
dog, uno para cada mano. Su sujecion evi-
tara un posible accidente por colisidn con
la herramienta.

— Los taladros de cadena disponen de
un interruptor automatico que se dispara
en el momento en que la herramienta em
pleza a taladrar,

— En los taladros de cadena se debe
verificar el tensado de la misma, ya que
los peines interiores de las cadenas se
suelen aflojar con frecuencia.

Maguina pulidora de banda continua

Esta maquina se ha convertido en los
ilimos afios en una de las mas habituales
en los procesos constructivos donde sue-
le haber grandes superficies: fabricas de
muebles, fabricas de puertas, etc. Las
maquinas pulidoras de banda continua
trabajan de forma similar a la regruesa-
dora. Disponen de un plato ¢ mesa de so-
porte provista de una cinta que arrastra
los paneles y por la parte superior se des-
plazan las cintas pulidoras, que son las
cue pulen o rectifican las superficies.

El éxito de estas maguinas esta garan-
tizado por su gran implantacién en el
mercado de la construccion, con anchos
ttiles de pulido de 1.100 a 1.350 mm.

Existen maguinas que disponen de dos
bandas alineadas, que garantizan dos fa-
ses de pulido con distinto grano, lo cual
proporciona un acabado preparado para
barnizar.

También son pulidoras de banda con-
finua un grupo de maguinas de menor ta-
mafio que ofrecen posibilidad de pulido
de diversos elementos, tales como cajo-

nes o piezas mas pequefias. Estas puli-
doras constan de bandas utiles con un
ancho de 125 a 140 mm. La mayoria de
ellas disponen de tramos rectos, donde se
puede apoyar la pieza que haya que pu-
lir, vy de tramos cilindricos para pulir pie-
Zas curvadas por su cara interior.

Tipos de operaciones

Las posibilidades de las maquinas de-
ben buscarse en el hecho de que dispo-
nen de unas bandas para pulir superficies
en una o dos fases a la vez. Por este mo-
tivo son capaces de Incorporarse a ritmos
de trabajo seriados y pulir en una sola
fase, para barnizar a continuacion. Tam-
bién se utilizan para rectificar superficies
macizas con pequenas variaciones de ali-
neado y que, gracias a las bandas, pue-
den quedar completamente planas. Las
fabricas de mobiliario incorporan a sus fa-
ses de acabado estas maguinas para so-
lucionar el pulido de superficies con una
sola pasada.

Normas de seguridad

Las normas de seguridad para estas
macuinas son muy elementales, ya que al
estar dotadas de una carcasa superior
protectora es muy dificil acceder a la
zona abrasiva. Existe el posible riesgo de
mntroducir la mane en el plato y sufrir una
lesién por aplastamiento, porque el plato
puede actuar como una prensa. Por tanto,
se evitard poner las manos entre el panel
v el plato de arrastre.

Maquina pulidora con rodillos

Lias necesidades del mercado habian
resuelto hasta hace poco las posibilida-
des de pulir tode tipo de superficies me-

Las maquinas
en la manipulacion
de la madera

Esquema de funcionamiento de
una pulidora de banda confinua.

Rodilios abrasivos para
superficies Irreqgulares.
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Detalle de sujecidn de las piezas.

diante bandas abrasivas de distinto
grano, pero se carecia de soluciones para
el pulido de formas irregulares, que son
las més laboriosas. Molduras de formas
curvadas y piezas irregulares, como sille-
rias, carecian de soluciones eficaces has-
ta que hace poco tiempo se demosiré que
los rodillos que estaban formados por ti-
ras abrasivas eran capaces de resolver
este problema.

Las mAquinas pulidoras a base de ro-
dillog abrasivos han solucionado el pulido
de las formas irregulares de una manera
homogénea.

Estas maquinas presentan aspectos
muy diversecs y con multifunciones, pero
las mas corrientes parten de la idea de

situar distintos ejes, que de forma rotativa
disponen de rodillos abrasives, que nor-
malmente suelen ser méviles, en el inte-
rior de una maquina dotada de la carcasa
suficiente para ser estable.

Tipos de operaciones

Para pulir piezas planas pero irregula-
res se suelen fijar estas piezas en un carro
o cinta transportadora, que las sitia a una
velocidad determinada bajo los rodillos
Esta velocidad es variable en funcién de
la resistencia de la madera.

Para pulir piezas de formas no planas,
podemos disponer de accesorios que nos
permiten, mediante la sujecion de la pie-
za con las manos, pasarla por los rodillos
sin ningun riesgo.

84



Las maquinas
en la manipulacién
de la madera

-

Para los casos en los que las piezas no
son transportables o manejables a causa
de su tamafio, podemos disponer de arti-
lugios que faciliten la introduccion del ro-
dillo en espacios en los que resulte muy
dificil penetrar.

Normas de seguridad

El riesgo de las maquinas pulidoras con
rodillos es practicamente nulo, puesto
que los rodillos abrasivos quedan muy
bien protegidos en su interior,

En los casos en que sea necesario ma-
nipular con las manos piezas de dificil pu-
lido, tendremos en cuenta que las cintas
abrasivas pueden provocar a altas velo-
cidades pequefias lesiones superficiales
por rozamiento,

Tornos

El torno propiamente dicho es una de
las maquinas mas antiguas del sector
de la madera, pusstc que ya anliguamen-
te se recurria a artilugios de propulsion
por medio del propio cuerpo, para um
primir una rotacién a un eje y cortar la
madera con una herramienta. La incor-
poracion de un motor que imprime rota-
cién mediante unas correas es, por tanto,
una funcion basica con una ampliacion
mecanica,

Esta maquina consta de las siguientes
partes:

1. Banco de trabajo. Esta formado por

Sujecion de pilezas irregulares.

Vista del conjunto de la maquina.
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Productos més habituales de
construcgién en tornes.
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un perfil metalico capaz de soportar unos
elementos de sujeciéon mediante ejes y de
servir a su vez de apoyo para las herra-
mientas manuales.

2. La incorporacion del motor de forma
totalmente ajena ofrece la posibilidad de
Introducir varias velocidades por medio
de unas poleas de distintos tamanos.

3. Guias para sujecién de las piezas.
Elementos metalicos capaces de soportar
y fijar la pieza sin que se mueva en el pro-
ceso de rotacion de la maquina.

4, Soporte de la herramienta. Guila que
se puede mover en todos los sentidos y se
puede graduar de modo que quede situa-
da en la patte central de la madera.

Lios tornos automaticos constituyen un
avance importante. Su principal diferen-
cia consiste en la introduccién de una he-
rramienta automadtica de corle, que sigue
una plantilla con una forma determinada.
Por tanto, sélo es necesario diseriar la fi-
gura gue debe desarrollar el torno. Se
puede incorporar, ademas, la funcién de
taladrar por uno de los gjes, con lo cual

(VP

se convierte en una magquina capaz de re-
solver las necesidades del mercado.

Los tornos modernos disponen de
propulsion hidraulica que permite utilizar
todos los mecanismos automaticos de su-
jecion y transporte.

Existen tornos especialmente disena-
dos para realizar piezas de pegueno ta-
mano y que ofrecen las soluciones tipicas
del mercado.

Tipos de operaciones

Lios tornos se utilizan para fabricar pie-
zas circulares de distinto grosor, que in-
corporan diversas formas en su diseno,
tales como balaustres de escaleras, co-
lumnas para muebles, amplia gama de
objetos destinados a la decoracion, pla-
tos, floreros, piezas de ajedrez, botones,
juguetes, bolas, etcétera.

Existe un torneado, denominado con
plato, que ofrece la posibilidad de tornear
piezas no muy grandes por testa, lo cual,
gracias a los nuevos tornos modernoes, ha
representado una variada gama de posi-
bilidades.




Normas de seguridad

Los tornos manuales representan una
pequena parte de los existentes en el
mercado, ya gue las industrias que se de-
dican a los torneados lo hacen de forma
exclusiva, Por este motivo la industria tor-
nera suele trabajar casi exclusivamente
con tornos automaticos, cuya estadistica
de accidentes es muy baja. Sélo la mala
utilizacién de la maquina o de una herra-
mienta puede provocar un pequeno ac-
cidente, que no suele ir mas alla de una
pieza que salta o una herramienta que su-
fre una rotura.

La manipulacién de un torno manual,
por el contrario, exige del usuario unas
normas de trabajo mas estrictas;

— Las piezas deben sujetarse por el
centro de gravedad, Es aconsejable rea-
lizar unos cortes en la madera antes de
sujetarla en el torno. Solo asi podremos
COonseguir su correcta sujecion.

— La sujecién de las piezas en el plato
debe realizarse siempre con garantias de
éxito y es aconsejable utilizar para ello
tornillos de hierro.

—El estado del afilado de las herra-
mientas es fundamental para la sequridad
y el acabado de las piezas.

— Lia colocacion de la herramienta es
lo més importante, ya que de ello depen-
den los posibles accidentes. El gje de so-
porte debe colocarse a la misma o
superior altura cue el eje de la pieza,
pero nunca por debajo de éste. Sélo un
buen aprendizaje puede evitar los acci-
dentes en esta maquina tan dificil de ma-
nipular.

Prensas

PRENSAS DE PLATOS FRIOS

Las prensas para encolado de paneles
son otras macuinas capaces de solucionar
los problemas para unir distintos elemen-
tos, a fin de que formen una sola unidad.
Entre otras, las prensas mas corrientes
son las siguientes: prensas de platos frios,
prensas de platos calientes, prensas es-
peciales con moldes.

Existe una gran variedad de prensas
de platos frios gque disponen de unas su-
perficies lisas capaces de imprimir pre-
sién mediante unos ejes. Son capaces de
encolar una superficie con cola de poli-
vinilo en un tiempo minimo de 4 horas. Es-
tas prensas ofrecen unas posibilidades
variadisimas que siempre persiguen el

Lias maquinas
en la manipulacion
de la madera

Trabajos en fornos por lesta,

Detalle de palpador en pieza
original y reproduccion.

Diferentes perfiles de piezas
curvadas realizadas con el
sistema de molde y contramolde.
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Prensa con moldes.

mismo fin. Entre ellas destacan las for-
madas por dos platos de una sola pieza,
superior e inferior, con medidas utiles de
1.000 x 900 mm, 1.600 x 700 mm, 2.100
% 1.000 mm, 2.800 x 1.500 mm. Existe ade-
mas la posibilidad de fabricar prensas
para medidas o productes especiales.
Otras prensas de platos frios ofrecen la
posibilidad de subdividir el plato inferior
en dos o {res partes que pueden actuar
de manera independiente para el encola-
do de pequenias piezas.
Normalmente, suelen ser prensas hi-
= draulicas ¢ neumaticas, aungue cuentan
Miquina universal de cinco con mecanismos eléctricos para su ma-
filnclones. nipulacién.

PRENSAS DE PLATOS CALIENTES

Variedad independiente para resolver
los mismes problemas que las anteriores
con cola de urea formoel. Los platos dis-
ponen de resistencias capaces de fraguar
las colas que unen las maderas con una
rapidez increible, de modo que con un
tiempo minimo podemos tener el tablerc
encolado. Estas prensas s6lo sirven para
encolar chapas con tableros, ya que en €l
caso de los estratificados plasticos o de
plezas mas gruesas la temperatura no ac-
tuaria de forma directa y, por consiguien-
te, el encolado seria defectucso,

PRENSAS ESPECIALES CON MOLDES

Muy parecidas a las de platos frios, es-
tdn disefiadas para producciones espe-
ciales de encolado de piezas curvadas.
Por ello incorporan moldes y contramol-
des para ejercer la presion. Algunas dis-
ponen de flejes adaptables para cur-
vaturas, Por tanto, estas prensas constitu-
yen una variedad importante para hacer
frente a las necesidades del mercado.

Normas de seguridad

La mayoria de prensas modernas dis-
ponen de interruptores simultaneos que
s6lo pueden funcionar s1 se acclionarn con
las dos manocs a la vez. Por tanto, es im-
posible colocar la mano en una zona de
aplastamiento por presién. Este accidente
es el tnico posible en estas maquinas, Si
a causa del volumen de las piezas traba-
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jan dos operarios con una maquina, se de-
ben extremar las precauciones.

MAQUINARIA MULTIFUNCIONAL

Hemos intentado establecer una pe-
quena clasificacion en el contexto de la
maquinaria, que, auncque de modo ficticio,
determina una nueva generacion de ma-
quinaria que atiende de forma directa las
necesidades completas de cada industria
concreta,

Este es el caso de las maquinas que
pretenden aportar soluciones globales
para el conjunto de necesidades y que
resumen e incorporan funciones comple-
mentarias para las nuevas industrias mo-
dernas.

La maquina universal

La maquina universal fue una de las pri-
meras que, aungue con intereses distin-
tos, intentaba resolver un conjunto de
operaciones, Estaba destinada a los pe-
quenos talleres que carecfan de espacio
o de recursos, ya que esta maquina, con
un solo motar, ejercia diversas funciones
y la inversién era minima.

Las funciones mas corrientes que pue-
de desempefiar una madquina universal
son las sigulentes:

— Cepilladora. El cepillado es la ope-
racién basica que suele incorporar la ma-
quina universal, ya que resuelve las
necesidades de cualgquier taller para
transformar la materia prima.

Las maquinas
en la manipulacion
de la madera

Crupo de pequenias maquinas
multifuncionales

MAquina combinada para serrar

¥ espigar.
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Mzquina universal que combina
siele operaciones.

lLias funciones de la cepilladora estan
enumeradas en el apartado dedicado a
esta maquina individual. El hecho de for-
mar parte de una maquina multifuncional
no implica ninguna variable.

— Regruesadora. Aundgue no todas las
maquinas universales incorporan esta fun-
cién, en la parte inferior del plato de la
cepilladora y aprovechando el mismo eje
portacuchillas es posible cepillar en for-
ma de regruesadora gracias a un segun-
do nivel de trabaje. Existen dos tipos de
regruesadora: la que aprovecha las cu-
chillas de la cepilladora y la que incor-
pora en su lateral y en el mismo eje una
zona independiente para tal opcion.

— Sierra circular. Es normal disponer
de un lateral del eje para colocar la sierra
circular, que, gracias a una pequena
mesa de trabajo, puede ejecutar todas sus
funciones. Incluso algunas disponen de
carro para cortar con precisiéon.

— Taladre. Suele ser un taladro hori-
zontal que normalmente se incorpora en
el extremo derecho del eje de trabajo.
Cracias a la adicién de un mandril, se su-
jetan las brocas con gran precision,

— Fresadora vertical. Como la dispo-
sicion del eje es vertical, antiguamente se
incorporaba un motor independiente que
resolvia de forma auténoma la utihizacién
de la tupi. En la actualidad, algunas ma-
cquinas disponen de este tipo de ejes y
pueden funcionar con el mismo motor.

Tipos de operaciones

Las maquinas universales estdn espe-
cialmente disenadas para resolver cual-
quier operacion vy estan destinadas
principalmente a los talleres de pequefio
tamano. Con esta maquina se pueden rea-
lizar las operaciones tipicas de cada ma-
quina individual, aungue esta condi-
cionada por la naturaleza de cada ope-
racion especifica. Es decir, si una regrue-
sadora individual puede realizar un
esfuerzo continuado de alto rendimiento,
no podemos exigir a una maguina univer-
sal que realice todas las funciones de for-
ma simultanea. Podremos realizar como
maximo una o dos operaciones, ya que el
motor no resistiria el esfuerzo continuado
de mayor namerc de operaciones.

Normas de seguridad

Las normas de seguridad que deben
observarse son las mismas cque en cada
magquina por separado. Sin embargo, la
utilizacién simultdnea de varias opciones
puede causar problemas de control

Si deseamos electuar dos operaciones
simultaneas, por ejemplo, labrado vy tals-
drado, se necesitan dos operarios, ya que
la maquina de taladrar exige una puesta
a punto distinta de la de labrar, Por tanto,
siempre que deseemos realizar una nue-
va opcion, debemos parar la maquina. Si
decidiéramos taladrar sin haber compro-
bado la operacién con la maquina parada,
correriamos graves riesgos.
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Maquinas seccionadoras

SECCIONADORAS HORIZONTALES

Los carpinteros y ebanistas estan obli-
gados a efectuar cualquier frabajo y, por
tanto, necesitan una seccionadora que
realice multitud de funciones. Hoy en dia
existe una importante variedad de mate-
riales, formas y construcciones aplicados
a muebles, instalaciones e interiores que
exigen la utilizacién de maquinas univer-
sales. Principalmente existe la demanda
de una seccionadora universal que cubra
todas las exigencias: tableros, madera
maciza, chapas, laminados, ete., ¥ que sea
capaz de seccionar tableros, formatear,
cortar chapas, hacer cortes angulares y
cortar a inglete con precisiéon. Todo ello
redundara en la calidad, en el tiempo de
trabajo, en el aprovechamiento del ma-
terial y, sobre todo, en el coste del pro-
ducto final.

La seccionadora horizontal es una ma-
quina de grandes dimensiones: hasta 6 m
de largo v 2 m de ancho, con una altura

de trabajo aproximada de unos 90 cm y
un peso que oscila entre los 3.000 v los
3.700 kg.

Las medidas de trabajo suelen ser de
260 a 420 cm.

Se puede conectar a 220-380 V, y la sie-
17a es capaz de desarrollar una potencia
de 7,5 kW. La velocidad de avance de la
sierra es opcional,

La maquina dispone de una gran mesa
de trabajo donde se coloca el material
(tableros, madera maciza, etc.) y la sierra
se desplaza, segun las necesidades del
operario, de forma automatica. Tiene la
opcion de realizar despieces con un man-
do electrénico, donde debemos introdu-
cir el ancho del corte que deseamos
realizar. Algunas maguinas disponen,
ademas, de gonidmetro para realizar cor-
tes angulares, de mesas de aire para ma-
nejar con facilidad plezas muy pesadas y
de rodillos-gufas de PVC para las mesas
traseras, Evitan el rayado del material con
superficies muy delicadas, y las mesas
delanteras son extensibles con la finali-
dad de disponer de una mayor superficie
de apoyo.

Cuenta con un variador de velocidad
para el avance del carro de 6 a 32 m por
minuto.

Con las maquinas universales se

puede construir todo tipo de
muebles.
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Detalle de mesa con cojin de
aire para piezas pesadas.

Crupo de corte formado por
disco e Imncisor.
Abajo, detalle de proteccion
antiaccidenies.

SECCIONADORAS CON CONTROL
NUMERICO

Existen en el mercado maquinas sec-
cionadoras que permiten integrar el con-
trol numeérico en este tipo de operacion,
Disponen de programas informaticos es-
pecialmente indicados para el maximo
aprovechamiento del material y la prac-
tica nulidad de tiempos muertos en re-
planteamientos de tipo modular. Estas
maquinas encuentran un mercado muy
receptivo en las industrias de fabricacién
de muebles, especialmente de tipo me-
laminico, para la construccién de arma-
rios y muebles de cocina.

Tipos de operaciones

— Cortar cualquier panel con la maxi-
ma precision, sin astillarle y aprovechan-
do al maximo el material.

— Cortar maderas macizas en tablas,
tablones, etc., con la ventaja de obtener
cortes limpios y faciles de cepillar sin
pérdidas de material.

— Cortar chapas muy finas que, por su
flexibilidad, suelen romperse, con la con-
sigulente pérdida de material.

— Realizar corles angulares perfectos
con inclinacion de las sierras.

Normas de seqguridad

Estas maquinas carecen de riesgos
aparentes, ya que su mecanizacion per-
mite realizar todas las operaciones sin el
menor riesgo. Disponen de mecanismos
de precision para garantizar la practica
nulidad de riesgos.

SECCIONADORAS VERTICALES

Essta maquina es muy parecida a las an-
teriores, aungue es mds sencilla y esta es-
pecialmente disefiada para trocear ta-
bleros. Presenta una especial ventaja
para los almacenes de venta directa de
fableros, yva que es capaz de manipular y
cortar con la minima pérdida de espacio:
su colocacion es casi vertical v la sierra
se desplaza de abajo arriba. Suele dis-

Con la introduceion de las medidas, la
mdquina puede cortar todo tipo de plezas.

poner de mandos electrénicos para es-
tablecer anchos con exactitud, vy su
funcionamiento no es tan sofisticado como
el de las seccionadoras horizontales.

Tipos de operacliones

Corta cualquier panel colocandolo de
forma vertical en la parle superior de la
maquina.

Para cortar los paneles existen dos op-
clones distintas: la primera para cortar ta-
bleros acabados por las dos caras v la
segunda, para tableros con acabado en
una sola cara. Para la primera opcion el
viaje de subida solo actia en forma de in-
cisor, cortando Unicamente parte del pa-
nel, y el viaje de bajada corta todo el
panel sin que se produzean astillas. La se-
gunda opcion (paneles que tienen sélo
una cara de acabado) puede realizarse
en el viaje de bajada de una sola vez, lo
cual supone un ahorro importante de
tiempo.

Normas de seguridad

La seguridad es maxima, ya que la ma-
quina dispone de protectores en la zona
del disco de corte.

4

Encoladoras de cantos

La introduccion de los tableros prefa-
bricados, tanto los acabados en madera
en forma de chapa como en melaminas,




han creado la necesidad de disponer de
un sistema rapido para resolver de forma
eficaz el acabado de los cantos, que a pe-
sar de estar perfectamente escuadrados
carecen de una lamina que los recubra,

Precisamente por este motivo las ma-
quinas para encolar cantos encontraron
un amplio mercado, ya que se comple-
mentaban en esta operacién con las es-
cuadradoras o las seccionadoras que
acabamos de estudiar.

Las méquinas encoladoras de cantos
pretenden atender las necesidades que
se mencionan a continuacién:

— Disponer de una superficie donde
se pueda desplazar cualquier tablero de
distinto ancho.

— Garantizar que este arrastre, tanto si
se realiza de forma automética como ma-
nual, mantenga la perpendicularidad del
plano de trabajo con el panel

— Disponer de un eje para introducir
la chapa o lamina de PVC.

— Disponer de un depcsito para los
componentes de la cola v que todo ello
se realice de forma simultanea, de modo
que solo pasando los tableros por el canto
quede esta fina lamina encolada.

— Finalmente, garantizar que la lamina
encolada se encuentre perfectamente en-
rasada por ambas caras, sin gue sea ne-
cesario realizar ninguna intervencion
posterior.

Tipos de operaciones

Las operaciones, en este caso, son
siempre las mismas y tratan de garantizar
que los cantos de los paneles queden
bien pegados y enrasados. Esto supone
una pieza terminada en los paneles de
melamina y a punto de lijar en los de ma-
dera chapada.

Normas de seguridad

Esta méquina no presenta practicamen-
te ningin riesgo grave, ya que carece de
herramientas cortantes que puedan cau-
sar alguna lesion importante, Y, ademas,
si tenemos en cuenta que la mayorfa de
encoladoras disponen de arrastre auto-
matico, se convierte en una maguina
practicamente auténoma.

Moldureras

Las moldureras son quizds una de las
mAquinas mas universales, ya que preten-
den resolver con una sola pasada todas
las operaciones posibles que deben rea-
lizarse en una pieza.

Las moldureras, por tanto, incorporan
en una sola maquina el arrastre de la ple-
za v los ejes, que pueden cepillar, ranu-
rar, moldurar y galcear una pieza en fases
distintas durante la misma pasada.

Por tanto, estan especialmente disefia-
das para introducir madera en bruto y sa-
carla mecanizada, a punto de montar por
el otro extremo. ,

Existe una amplia variedad de moldu-
reras. La moldurera basica dispone de
cuatro ejes donde se pueden colocar cu-
chillas para rebajar la madera o fresas
para obtener la moldura deseada. Asi
pues, se puede multiplicar el numero de
funciones y conseguir tantas operaciones
como se estime oportunc. Esta especial-
mente disefiada para frabajar la madera
maciza, ya que sus posibilidades son mas
rentables, y casino se utiliza para paneles
de fibras prensadas.

Tipos de operaciones

— Liabrar piezas por las cuatro caras en
una sola pasada, con un ahorro importante
de tiempo.

— Perfilar cualquier palo en galces,
molduras especialmente disefiadas para
consirucciones en carpinteria.

— Realizar molduras partiendo de sec-
ciones en bruto y sacando el producto
terminado.

— Galcear cualquier pieza una vez en-
colada y ajustada. Es el caso de las ven-
tanas y puertas, que se introducen previo
moniaje,

— Realizar piezas especialmente com-
plejas por su composicién en planos In-
clinados. SI no contaramos con esta
mAgquina, necesitariamos plantillas espe-
clales para su gjecucion.

Esta méquina es quizas una de las mas
polivalentes del mercado, ya que gracias

Moldurera con visor protegido,

para observar como trabaja la
maguina.
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Detalles de desmontajes del
portacuchillas.

Maquina de control numérico con
una sola herramienta para
moldurado,




a las posibilidades de variacion de ejes se
le puede atribuir cualquier responsabili-
dad para la manipulacion de series de
alta rentabilidad.

Su incorporacién al sector de la indus-
tria de las grandes series es facilmente
amortizable.

Normas de seguridad

Estas maquinas son muy seguras por-
que trabajan por todas sus caras interio-
res v ocultas y disponen de arrasire
automatico. Sin embargo, es necesario
realizar unas revisiones periddicas en la
fase de colocacion de herramientas, ya
gue una deficiente disposicién puede
provocar la rotura de una pieza o una he-
rramienta, La aspiracién es una de las
precauciones mas importantes, ya que al
trabajar tantos ejes de forma simultanea
se pueden apilar importantes cantidades
de residuos, por lo cual es muy importan-
te resolver este problema.

Control numérico

La incorporacién de los sistemas infor-
maticos en el sector de la industria de la
madera es un hecho irreversible gracias
al control numerico.

Intentaremos explicar con la maxima
claridad posible en qué consiste el con-
trol numérico, cuales son las diferencias
entre la construccion tradicional vy la
construceién en control numérico y, por
tltimo, en qué maquinas se puede aplicar
el control numeérico.

El control numérico se puede definir
como el sistema que, aplicado a una ma-
quina herramienta, automatiza y controla
todas sus funciones. De ahi la palabra
control. La mayorfa de datos que se de-
ben introducir en el sistema son nimeros,
y por esta razén se denomina contrel nu-
merico (CN).

El control numérico no es mas que el
fruto de la creciente automatizacion que
tiene lugar en el mundo actual y su
aplicacién a la maquina herramienta. En
consecuencia, podemos definir como ma-
quina herramienta de control numérico
(MHCN), aquella cue por su grado de au-
tomatizacién permite el funcionamiento
deseado sin la necesidad de intervencion
del hombre en el momento de la ejecu-
cioén de las piezas.

En el sistema de fabricacién tradicio-
nal, el operario, a partir de un plano o
proyecto, realiza una serie de operacio-
nes con la finalidad de obtener las piezas
deseadas.

En el supuesto de trabajar con maqui-
nas mas modernas, solo tiene que dispo-
ner las herramientas para que trabajen en

la posicidén adecuada, como, por €jemplo,
las moldureras, por citar sélo una de las
méas evolucionadas.

En el control numérico, el plano, la idea
y los datos se introducen en el control nu-
merico, y éste se encarga de realizar to-
das las operaciones.

Como es l6gico, la incorporacion de los
sistemas informaticos en las maquinas re-
quiere un importante grado de madurez
de la microelectrénica. Por este motivo,
las maquinas tradicicnales no pueden in-
corporarse al control numerico.

Las maquinas
en la manipulaciéon
de la madera

Distintos detalles de la misma
MAQUINA.
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El contrel numérico proporciona
precision y buenos acabados.

MAQUINAS HERRAMIENTA
DE CONTROL NUMERICO (MHCN)

Las operaciones basicas para el trabajo
de la madera constituyen unoe de los con-
ceptos mejor definidos en el campo de la
industria. Es posible incorporar el control
numérico en estas maquinas, porque uni-
camente es necesario equipar la MHCN
con los sistemas electrénicos suficientes
para que puedan recibir érdenes de un
ordenador, Por este motivo, su aplicacién
en la industria es mas lenta que la com-
prension del control numerico.

El control numeérico ha supuesto la au-
tomatizacion de magquinas universales
(tornos, fresadoras, etc.) cuya misién es la
fabricacién de pequenas series o de pie-
zas unitarias. Lejos de disminuir la agil-
dad de la maquina universal, amplia sus
posibilidades mas alla de lo que podria
CONSEqUIrse con una maguina no auto-
matizada.

El CN ofrece muchas expectativas de
futuro gue con toda seguridad resoclveran
e incorporaran la mayoria de las opera-
ciones necesarias para fabricar cualquier
mueble u objeto.

En la actualidad el CN es rentable en
series de larga duracion, es decir, su in-
Corporacion en series de peqguefias can
tidades de piezas exige una inversion que
es dificil amortizar,

Las ventajas que ofrece la MHCN son:

— Una sola maquina puede producir
una o varias piezas al mismo tiempo, eje-
cutando diversas operaciones o trabajos
con varios atiles o herramientas.

— Todas las operaciones, recorridos o
secuencias de trabajo estan controlados
por un ordenador.

— Lias maquinas pueden trabajar en
tres dimensiones, en tres o mas gjes.

— No existen plantillas de coplado me-
canico, por lo cual pueden establecerse
a voluntad los ciclos de frabajo, partiendo
de una Unica posicion de la pieza, Por tan-
to, se eliminan los tiempos muertos de las
preparaciones.

— Se puede trabajar en diversas areas
0 zonas, en ciclos alternativos o pendu-
lares, eliminando los fiempos muertos de
colocacion de las plezas.

— El tamano de la empresa no mnfluye
en la rentabilizacion de la mversion.

— FEl ciclo de trabajo de la maquina es
constante con relacién al tiempo e inde-
pendiente de factores humanos.
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— Carantia de calidad por la seguridad
en la repetitividad del ciclo.

— Tiempos de preparacién muy bre-
ves, independientemente de la comple-
jidad v dificultad de los trabajos.

— Programacién de la produccion en
lotes menores. Reduccién del inmovili-
zado circulante por este concepto.

— Reduccion del material circulante al
desaparecer los almacenes y depositos
de espera. Recuperacién de espacios.

— Reduccién o recuperacion de mano
de obra,

— Explotacion de la maguina en furnos
de produccién con personal que no sea
especializado.

— Aumento de la seguridad de los
operarios al disminuir el riesgo de con-
tacto fisico.

— Optimizacién de trabajos, recorrides
y velocidades y sentido de rotacion. Pue-
den programarse libremente o, tambien,
a voluntad.

— Eliminacion de muchas operaciones
de lijado como consecuencia de la cali-
dad de mecanizado y posibilidad de in-
tegrar piezas en la misma puesta.

— Posibilidad de montar a discrecién
ejes v dispositivos suplementarios para
fabricar piezas complicadas.

— Posibilidad de montar a posteriori
unidades suplementarias de trabajo. Dis-
positivos de trabajo y nuevas herramien-
tas y ttiles de corte.

— Alia flexibilidad en la adaptacién a
nuevos proyectos estéticos o de construc-
cién, sequridad de disponer en el futuro
de un centro de trabajo y posibilidad de
seguir las nuevas demandas y tendencias,
incluso multisectoriales.

Méquina con posibilidad de
utilizar cuatro, seis u ocho
cabezales, en fincidn del tipo de
operacion. Tiene una amplitud de
campo de trabajo de 2.600 x
1.300 x 250 milimetros.

P
Mdquina con sistemas de
sujecién especial, para poder
trabajar las piezas por todas sus
caras. Estd pensada para realizar
piezas de pequeno lamatio, como
tiradores o molduras para
muebles,
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Maquina con control numeérico de
estructura abierta, pensada para
la construccidn de componentes
de todo tipo de escaleras,
huellas, contrahuellas, zanjas,
rodapiés, elc.

El disenio por ordenador permile
definir todo tipo de medidas,
para poder ser interpreladas por
la maquina.

— Posibilidad de obtener piezas y rea-
lizar trabajos complejos por su calidad-di-
ficultad.

— Precisién de trabajo en el limite de
0,001 mm,

— Menor coste de adquisicion de las
herramientas de trabajo que en las ma-
quinas convencionales,

— Preparacién y calibrado de las he-
rramientas v ttiles de trabajo fuera de la
maquing, con la consiguiente reduccién
de tiempos muerios.

— Tiempos de elaboracion de los pro-
gramas de trabajo y de los sistemas de
amarre menores que en la preparacién
de plantillas de coplado convencionales.

— Independencia en la programacién
de los centros de mecanizado de la ope-
rativa directa del trabajo en maguina.

— Posibilidad de simulacién de la gje-
cutiva fuera del centro de mecanizado, o
en la pantalla del CN, en ciclo de ejes pa-
rados, con la garantia de comprobar

Miaguuna de confrol numérico de ipe medio,
que pennite utilizar distintas herramientas
para trabajar en todas las caras de la misma
Dpleza, s1 €5 preciso.

eventuales errores en la programacion de
la aplicacion.

— Integracion de los sistemas CAD,
CAM y CIM.

— Integracién en la gestién de siste-
mas de produccion JIT. (Se trata de una
forma de entender la produccion y el fun-
cionamiento, Solamente se debe comprar
o producir lo que se necesita y cuando se
necesita.)

Los inconvenientes del control nume-
rico son;

— Un coste mas elevado (sélo aparen-
temente).

— Mayores exigencias de infraestruc-
tura técnica en la empresa (documenta-
cidén, planos, medidas).

— Necesidad de formacion.

P T [l il
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— Una dependencia tecnologica del
exterior.

— Necesidad de realizar el andlisis
previo con mayor profundidad. (Las so-
luciones no siempre son evidentes.)

— Posibilidad de rechazo por parte del
personal mas tradicional.

— Proceso de cambio sin retorno.

Las méquinas de control numerico pue-
den clasificarse por tipos o caracteristicas
de las unidades operadoras y por estruc-
tura, entendida ésta como forma general.

Tipo al: M&quinas con cabezas en linea
paralela,

Tipo a2: Maquinas con mandriles mon-
tados sobre revolver.

Tipo a3 Maquinas con cambia-utensi-
lios automatico.

Tipo a4: Maquinas con cabeza de 5
ejes.

Estructura bl: Maquinas abiertas.

Estructura b2 Maquinas de puente con
tabla mowvil.

Estructura b3, MAaquinas de puente
mowvil.,

Estructura b4: Maquinas con tabla bas-
culante (4 o 5 gjes).

Elementos de transmisiéon,
alimentacion vy apilamiento

En el conjunto de la maquinaria tradi-
cional existen unos sistemas automaticos
que pretenden obtener, de una forma in-
teligente, el maximo rendimiento de cada
maquina, por medioc de unas maguinas
autdénomas que cumplan una funcién in-
termedia o final. Este es el caso de los
transfers o maquinas transportables de
materiales,

Las maquinas
en la manipulacion
de la madera

Apilade por el sistema de
ventosas.
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Transporte en doble sentido con
apiladora automatica.

Transfer con rulos y correas para
transporte y cambio de sentido
de las piezas que arrastra.

Esto convierte las distintas funciones
de la maquinaria en un ahorro importan-
te de esfuerzo humano y, por consiguien-
te, un ahorro de tiempos intermedios en-
tre distintas operaciones,

LOS TRANSFERS

Los transfers pretenden, mediante co-
1reas de transmisién, cadenas o rulos me-
talicos, recoger, transportar y entregar
piezas de una maquina y conducirlas a
ofra, reduciendo asi la mano de obra y
ofreciendo la posibilidad de alimentar de

forma auténoma macuinas cue estan di-
senadas para realizar una tarea concreta.
Pueden adaptarse a distintas alturas y
combinarse en longitud segun las nece-
sidades del fabricante. Esto proporciona
una velocidad graduable en el ritmo de
trabajo a fin de establecer con precisién
el ritmo de produccién deseado segin el
tipo de producto,

Existen transfers que se adaptan a dis-
tintas necesidades y transfers polivalen-
tes que pueden realizar distintas tareas.
Por esta razén, los fabricantes recomien-
dan un estudio previo de las necesidades
para ofrecer el transfer que mejor se
adapte a las necesidades del cliente.

MAQUINAS DE TRANSPORTE
CON VENTOSAS

Otro de los medios de transporte y su-
ministro de material estéd configurado por
unas maquinas dotadas de ventosas, que
son capaces de recoger elementos, sobre
todo de tipo superficial, v depositarlos en
una posicién predeterminada, ya sea para
realizar otra operacién o para depositar-
los formando stocks apilables para su pos-
terior envasado.

Esta maquinaria suele disponer de una
estructura metalica en forma de puente
que, por medio de unas guias, puede rea-
lizar un recorride predeterminado segin
la funcién que se desee realizar.

Estos aparatos son capaces de frans-
portar y realizar cuantas vueltas sean ne-
cesarias en una pieza. Quienes mayor
rendimiento pueden obtener de estas
maquinas son los fabricantes que dispon-
gan de series constructivas de largo re-
corrido, ya que asi amortizaran facilmente
la Instalacién.
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MAQUINAS APILADORAS

Las maquinas apiladoras cumplen unas
funciones similares, pero en fases que
suelen ser terminales.

Estas maquinas suelen tener la mision
de recoger el material o bien el termi-
nado en espera de una nueva fase, al-
macenandolo en orden para ahorrar
movimientos posteriores.

Las dimensiones estén en funcién del
producto. Los fabricantes prefieren defi-
nir primero los productos y posteriormen-
te las maquinas, sobre todo cuando se
trata de maquinas de fransporte y apila-
c16n de materiales.

Suelen funcionar hidraulicamente, con
aire y con motores electricos que les pro-
porcionan la energia necesaria para rea-
lizar sus funciones de alto rendimiento.

Las maquinas
en la manipulacién
de la madera

Méauina para apilar materiales.

Transporte de piezas con
méquina de ventosas con aire.
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Las mdquinas neumadticas son
muy ttiles en los talleres (pagina
siguiente).

La maquinaria portatil es
imprescindible en cualquier
industria.

ALIMENTADORES DE PERFILES

Existe otro grupe de maguinas que de-
sempenan una funcién similar a las ante-
riores, aungue por su naturaleza son
especialmente utiles para alimentar mol-
dureras u otras maquinas, Estas maquinas
disponen de guias especiales en las que
se pueden apilar perfiles o molduras y de
ruedas o cintas que garantizan el sumi-
nistro de material a una maquina de forma
autdénoma, completando asi la gama de
autonomia en la alimentacion de maqui-
naria. Suprimen por completo la mano de
obra y consiguen que la construccién me-
canizada no sea un problema en sus fases
intermedias.

Suelen incorporar, ademas, energia
neumatica, consiguiendo un abaratamien-
to importante.

El mercado ofrece una variedad im-
portante de este tipo de maquinas. Pue-
den acoplarse a fresadoras que resuelven
el moldurado de las piezas con un trans-
porte constante en cuanto a seguridad y
velocidad de avance.

Las maquinas permiten, ademas, incor-
porar mecanismos de tipo abrasivo para
realizar las operaciones de lijado de las
piezas, consiguiendo un producto a punto
de barnizar,

MAQUINARIA PORTATIL
PARA LA MADERA

En el conjunto de magquinaria para la
madera existe una amplia gama de ma-
quinaria portatil que por ser poco volu-
minosa no es menos importante. Esta

magquinaria, conocida como portatil, cons-
tituye una dotacion importante para cual-
quier taller que se dedique a la mani-
pulacién de la madera.

Esta maguinaria, que suele constituir la
dotacion de quienes se dedican al bri-
colaje, realiza a pequena escala las mis-
mas operaciones que las maquinas
grandes. También son utilizadas por los
operarios que se dedican a la colocacién
en obra para solucionar los problemas
puntuales que pueden presentarse sobre
la marcha.

Por otra parte, debemos tener en cuen-
ta que en el proceso productivo existen
fases en el taller que se pueden solucio-
nar con distintas maguinas portatiles, Este
es el caso de las pulidoras de banda u or-
bitales, que constituyen la dotacién basi-
ca de cualquier taller para realizar un
buen pulido de cualquier mobiliario sin
necesidad de disponer de pulidoras de
gran tamarno.

Por tanto, la amortizacion de una ma-
cquina esta en funcién del proceso pro-
ductivo al que esté destinada,

La amplia gama de productos emplea-
dos en el sector de la madera ha dado
lugar a un tipe de materiales acabados en
superficie, y, por tanto, no requieren una
maquinaria de transformacién pero si de
acabado. Este es el caso de muchas em-
presas que se dedican al montaje y co-
locacién de distintos muebles. Para estas
empresas es obvio que la maquinaria por-
tatil es la méas importante, ya que es ne-
cesaria para el montaje.

Maquinaria portatil eléctrica

Se incluyen en este grupe la mayoria
de maquinas portatiles que se pueden
conectar a 220 o 380 V, y que ofrecen un
amplio abanico de posibilidades cue ex-
ponemos a continuacion.

Para conocer estas maquinas, haremos
una descripcion fisica de cada una de
ellas, como son y cudles son sus posibili-
dades. Asi podremos asignarles unas ta-
reas u operaciones y ayudar a quienes las
desconozcan. También incluimos un pe-
queno apartado sobre las medidas de se-
guridad para su correcto manejo.

CEPILLO J

Ha sido diseniado y fabricado para so-
portar trabajos duros y con el méximo ni-
vel de calidad. La carcasa, de una sola
pieza, es de aluminio. Por tanto, es una
macuina muy sélida y al mismo tiempo Li-
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La maquinaria elécirica es muy
importante en la obra.

El cepillo enrasador puede
realizar el mismo trabajo que una
maquina de mayor tamano con
un ahorro unportante de
maquinara.

gera v manejable, Sus 650 a 1.100 W de
potencia le permiten resistir los trabajos
mas exigentes. Estd dotado de cuchillas
recambiables de metal duro y de doble
uso. Su peso aproximado oscila entre 3 y
6 kg v consta de un plato inferior en dos
partes que permite la salida de las cu-
chillas por el centro.

Tipos de operaciones

Ha sido disefado para rebajar madera,
por muy dura que ésta sea, y cualquier
aglomerado. Su plato garantiza el alinea-
do del plano que trabajamos, y ademas,
gracias a una guia metdalica, permite rea-
lizar planos a 90° o cualquier dngulo siem-
pre que contemos con un soperte para la
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gufa. Dispone de un accesorio para su-
jetarla a un banco de trabajo y utilizarla al
reves. BEs una maquina imprescindible
para montadores, ya que permite rebajar
la madera de una forma rapida.

Normas de seguridad

Esta mAquina tiene empunaduras para
asirla con ambas manos. Es imprescindi-
ble manejarla a pulsc v bien agarrada.
Debemos evitar los excesos de confianza,
como realizar maniobras con una sola
mano, vy no olvidar que las cuchillas sus-
pendidas en el aire son muy peligrosas.
Por ello, cerraremos el interruptor siem-
pre que dejemos de usarla.

Cuando la maquina se fije boca arriba,
nos aseguraremos de que el protector
funciona bien. Siempre es aconsejable
trabajar con él, ya que su manipulacién
puede provocar accidentes cuando las
cuchillas quedan al aire.

CEPILLO ENRASADOR

Es parecido al anterior, pero estd do-
tado de una base de apoyo mucho mas

grande, en la que podemos apoyarnos €n
un plano lateral. Sus cuchillas sélo tienen
55 mm y la maquina en su conjunto pesa
unos 8 kg, Ha sido disefiado para realizar
Unas operaciones muy concretas,

Tipos de operaciones

Se utiliza para enrasar listones que so-
brepasan el grosor del tablero al que han
sido encolados, asi como para rebajar
marcos que superan el grosor del tabique
y para casos similares,

Normas de seguridad

Es aconsejable utilizarlo con plano de
apoyo lateral, situado en la parte derecha
del sentido de trabajo, por lo cual debe
tenerse en cuenta el sentido de trabajo
de la maquina, Esto puede representar un
pequeno trastorno para los operarios zur-
dos, que deberan manejarla con especial
cuidado.

LIJADORA DE BANDA CONTINUA

Esta mAquina consta de un motor, situa-
do en la parte superior, de 1.000-1.200 W,
que transmite una rotacion por medio de

Doftacién mprescindible de
cualquier taller de ebanisteria.
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Biblioteca Atrium correasaun cilindro que soporta la b_anda ta, porque puede enrollarse por la parte
de 1a Ebanisteria - 3 pulidora de forma perimetral. El cilindro inferior. La maquina debe marcar el ritmo
delantero, que se ufiliza para tensar la de trabajo y la presién debe ser leve,
banda, dispone de una palanca para que porque si se fuerza podemos quemar el
el tensado sea correcto. motor. Antes de enchufarla, debemos
El peso de la maquina oscila entre 6 y  comprobar que el interruptor esta cerra-
10 kg, v la superficie de lijado es de 1758 do, porque de lo contrario la maquina se
x 100 mm. desplazaria por la superficie.
Tipos de operaciones
Se utiliza principalmente para lijar todo
tipo _c}e ma_deras. El acabgdo f_ir;al estd en LIJADORAS ORBITALES
funcion del grano de la lija utilizado, que
es, en definitiva, el que determina el pu-
lido de la madera. Los granos mas grue- Son lijadoras de poco peso, de 2 a 4 kg,
sos se pueden emplear para rebajar que desempefan funciones ligeras. Estan
madera en poco grosor. Es importante dotadas de un motor que transmite un mo-
pulir siempre en la direccién de la fibra, vimiento orbital a una base rectangular en
porque de lo confrario se rayaria la su- la que se sujeta la lija con unas pinzas.
perficie. Dispone de una empufiadura con inte-
Normas de seguridad rruptor v un pufic delantero, con el que
La lija debe colocarse siempre en el  se inicia la ruta del pulido, La superficie
sentido que sefala la flecha situada en 1til de pulido es de 114 x 230 mm.
el interior de la misma. De lo contrario Tipos de operaciones
pueden producirse roturas inesperadas. Se emplea, sobre todo, para pulir su-
Aunque no es una maquina muy peligro- perficies en su fase terminal con lijas de
sa, debemos tener precaucién con el ca- grano fino que permiten fases de buen
ble de conexién, ya que a veces puede acabado con el barniz. También se utili-
Lijadora especial para acabados  enrollarse por debajo de la maquina, Asi- zan para pulir barnices entre capa y capa.
de calidad mismo, evitaremos trabajar con ropa suel- Como su movimiento es orbital, no nos
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obliga a seguir ninguna direccién concre-
ta, pudiendo desplazarla en forma de cir-
cunferencia. Es aconsegjable utilizar lijas
de grano fino, porque de lo contrario ra-
yaria la superficie de forma irremediable,

Normas de seguridad

No presenta riesgos fisicos, pero es
aconsejable utilizar mascarillas, ya gue el
polvo que desprende puede provocar
una 1mportante irritacién de las mucosas,
sobre todo cuando se trata de maderas
tropicales téxicas.

LIJADORAS ROTORBITALES

Muy variadas en cuanto a la forma, las
lijadoras rotorbitales se diferencian de las
orbitales por su base, que es circular, v
pOr Su menor peso, Su orbita de giro es
de 8 mm y el diametro til de trabajo, de
150 mm. Suelen disponer de toma de as-
piracion para el polvo.

Tipos de operaciones

Son similares a las de las orbitales, pero
por su forma redonda pueden introducir-
se en angulos muy estrechos y se puede
trabajar a pulso con ellas, mientras que

las de base rectangular condicionan el
trabajo en superficie.

Normas de seguridad

Se deben adoptar las mismas precau-
clones que con las anteriores en lo que
respecla al polvo. Es aconsejable su uti-
lizacion con aspirador incorporado.

FRESADORAS PERFILADORAS

Son maquinas portatiles para trabajar a
pulso o con plantillas, Constan de un po-
tente motor que les imprime una veloci-
dad en vacio de 22.000 rp.m., lo cual
permite incorporar distintos tipos de fre-
sas para realizar operaciones diversas, Su
peso oscila entre 2,5 v 4 kg v sé pueden
asir segun tipo cilindro o con empuna-
duras. Tienen una superlicie graduakle
en profundidad y un mandril de agarre
del fresin.

Tipos de operaciones

Se pueden realizar diversas operacio-
nes, entre las que cabe destacar; incor-
poracion de fresa de rebaje para rebajar
estratificados que sobresalen en los can-
tos aplacados; realizacion de galces en

Las maquinas
en la manipulacién
de la madera

Estas lijadoras son muy ttiles en

lugares donde las normales
dificilmente pueden acceder.
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Una de las maquinas mds ventanas gracias a la guia de apoyo; cons-
polivalentes gracias a la variedad  truccidon de molduras en perfiles; rea-
de fresines. lizacién de entalladuras para cerraduras

de puertas; colocacién de pernos y bi-
sagras, etc. Existe una amplia variedad de
plantillas, entre las que cabe destacar las
que se utilizan para realizar colas de mi-
lano para cajones.

Normas de seguridad

Puesto que con esta maquina se trabaja
a pulso, es importante sujetarla con las
dos manos. Las fresas deberan estar cu-
biertas con protectores para evitar cual-
quier posible agresion. La sujecion de las
fresas debe ser correcta, comprobando
siempre que estan bien sujetas al eje de
rotacién. Prestaremos especial atencién
al trabajo en maderas duras o con nudos,
asi como a los trabajos a confratesta.

de fresas con agarre central mediante
agujero. Por esta razén estan especial-
mente indicadas para realizar encastes
para laminillas, que cumpliran la funcion
de espigas postizas formando una unién
solida v segura. Siempre deben utilizarse
con una plantilla que permita realizar el
encaste exacto en el lugar adecuado. Por
tanto, se pueden efectuar ranuras en cual-
quier direccién, pudiéndose utilizar como
cortadores radiales de poca profundidad.
Las fresas estdndares suelen tener 100 x
3,97 mm de grosor y un paso interior de
22 mm para sujetarlas al eje.

Normas de seguridad

Puede ser muy peligrosa si no se utiliza
con protectores, Las guias de apoyo de-
ben estar bien sujetas y es imprescindi-
ble sujetar firmemente las tablas.

FRESADORAS ENSAMBLADORAS

SIERRAS CIRCULARES

Son unas maquinas muy similares a las
anteriores, que permiten la incorporacion

Plantillas especiales para la
colocacion de herrajes.

Consisten en una sierra, con un dia-
metro de 180 a 235 mm y un espesor de

108



A

Pae— .

e

T

2 a 3,5 mm de corte, unida a un motor que
le imprime una rotacién de 4.500 r.p.m. en
vacifo. Su potencia oscila entre 1.000 y
1.700 W v su peso, entre 5 y 8 kg. Lleva
incorporadas unas guias metalicas que fa-
cilitan los cortes a 90° o con inclinacién

Tipos de operaciones

Pueden realizar operaciones de corte
de maderas macizas y tableros. Es acon-
sejable utilizar una sierra con dientes de
metal duro para cortar tableros melami-
nicos con cierta precision. Pueden utili-
zarse en cualquier tipo de situacién y
preferentemente en aquellas en que los
tableros son dificiles de manejar a causa
de su tamafo, ya que permiten realizar
uncs cortes que subdividen y facilitan las
maniobras en espacios reducidos.

Si los operarios tienen la suficiente des-
treza, pueden realizar trabajos mas finos,
como galces para marcos en dos pasadas.
Esta sierra permite graduar el angulo y la
profundidad de corte.

Normas de seguridad

Los protectores estan equipados con
unes muelles que facilitan su abertura a

medida que se produce el corte. El pro-
tector es la unica garantia de seguridad
para proteger la zona del disco que que-
da al descubierto.

Cuando se ha de realizar un corte muy
profundo, es aconsejable hacerlo en dos
pasadas, puesto que el paso de la ma-
dera puede provocar un retroceso en la
maguina.

Lia manipulacion de esta maquina exige
del operario fuerza y destreza, por lo cual
es aconsejable practicar previamente
con cortes de poca profundidad.

TRONZADORAS PORTATILES
DE SOBREBANCO

Se trata de unas maguinas que mas que
portatiles son de sobrebanco. Su peso os-
cila entre 15 y 32 kg, y disponen de una
plataforma que sujeta, por medio de un
eje, el motor con el disco, de modo que
con la empunadura presionamos el inte-
rruptor y abatimos el disco para realizar

Las maquinas
en la manipulacién
de la madera

Sierra circular portatil,

Detalle de distintos tipos de
cortes.
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Tronzadora que puede cortar por
la parte inferior y por la superior.

el corte. El eje puede moverse en angulos
de 25°-90° y pueden alcanzar 5.000 r.p.m.
con unos discos de 250 a 300 mm, lo cual
permite un corte util de hasta 22 cm en el
radio maximo. Existen varios modelos,
siendo los mas polivalentes los que se
pueden utilizar fijandolos por la parte su-
perior, ademds de los abatibles.

Tipos de operaciones

Es una mdquina imprescindible para
realizar cortes de precision a cualquier
angulo y una herramienta habitual en ta-
lleres de ebanisterfa, carpinteria y dota-
ciones de obras, Se ufiliza para cortar
largos con precisién y &ngulos a 45° para
distintas uniones. El corte es muy limpio
y las maderas siempre ajustan, cualida-
des que se deben a las altas revoluciones
de esta maguina.

En la modalidad de disco libre por su
parte superior es muy utilizada para di-
vidir tablones en listones de todo tipo,
gracias a una gufa que permite obtener
anchos exaclos.

Normas de seguridad

Registra un alto indice de accidentes
laborales debido al exceso de confianza.
El tamafio del disco y las altas velocida-
des suelen dar mas de un susto a los ope-
rarios.

En primer lugar, debemos sujetar la
maquina al banco que le sirve de apoyo
con unos tornillos de cabeza cuadrada, a
fin de evitar un posible vuelco cuando
manipulemos lablones de escuadrias con-
siderables.

En segundo lugar, no debemos sacar
nunca el protector, que se encalla con
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frecuencia y no suele arreglarse. Y, por
ultimo, es aconsejable no acercarse mu-
cho para cortar pequenas molduras, a fin
de mantener siempre los dedos lo mas
apartados posible del disco. En aquellos
casos en los que no sea posible por el ta-
mafio de la pieza, serd conveniente mon-
tar alguna plantilla que nos ofrezca segu-
ridad. Otro sistema para solucionar este
problema consiste en sujetar la pieza con
un pequerio gato a la guia de soporte.

APLACADORAS DE CANTOS
PORTATILES

Estas maquinas, que tan sélo pesan 3 ki-
los, tienen forma de taladro con una re-
sistencia interior que puede alcanzar los
525 °C. Disponen de un rodillo y un de-
posito delantero con un almacén superior
de cinta para encolar de PVC con preen-
colado. Son sencillas pero muy eficaces.

Las maquinas
en la manipulacién
de la madera

Detalles de operaciones.

Méquina para encolar cantos.
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de la Ebanisteria - 3

Aplacadora de cintas manual

Sierras de calar con funciones
muy variadas.

Tipos de operaciones

Admiten cintas de hasta 50 mm de an-
cho v sélo se utilizan para aplacar cantos
de PVC en los distintos anchos comercia-
les y chapas de madera. La introduccion
de los paneles melaminicos permite par-
tir de unas caras acabadas en superficie,
a las que tnicamente se ha de pegar un
canto. Estas maquinas facilitan de forma
sencilla esta operacién. Sélo tienen un in-
conveniente: no refunden las rebabas so-
brantes v por ello se ha de realizar una
segunda operacion con una perfiladora

de cantos manual o con el canto de un
simple formon.

Normas de seguridad

Por su sencillez no presenta ningun
riesgo.

SIERRA DE CALAR

Consiste en una sierra de vaiven gue
puede cortar hasta una profundidad de 50
milimetros. Dispone de un mango con in-
terruptor, tiene una potencia de 500 W y
un peso de 2,5 a 3 kg, lo cual la convierte
en una maquina ligera y de facil manejo.
Esté relacionada con una amplia variedad
de sierras de vaivén, que, segun el tipo,
pueden cortar diversos materiales. Dis-
pone de una base movible que permite
realizar cortes con inclinaciones.

Tipos de operaciones

Es muy utilizada para cortar diversas
piezas de diferente grosor, pero es muy
util para cortar formas circulares de dis-
tintos diAmetros, para colocar focos, con-
tornear siluetas, etc, Destaca por ser muy
empleada en numerosas actividades.

Normas de seguridad

No es una maquina muy peligrosa, pero
debe ser utilizada con precaucion, ya que
la sierra carece de protectores.

TALADROS PORTATILES

Son una de las maquinas mas conocidas
del mercado. Constan de un pufio donde
esta instalado un motor mas o menos po-
tente v un mandril para sujetar la broca
Especialmente singulares son los taladros
con un percutor para taladrar hormigén
y con graduacién de velocidades para -
corporar desde brocas especiales para
hierro hasta adaptadores para utilizarlos
como atornilladores. Existe una gran va-
riedad de formas y tamanos en el mer-
cado. Destacan los adaptadores, que los
convierten en estaticos de sobrebanco
para realizar taladros de precision.

Tipos de operaciones

Se pueden utilizar para hacer diversos
agujeros y taladrar distintos materiales,
desde madera hasta hierro pasando por
el hormigén. Sus aplicaciones suelen es-
tar vinculadas a los agujeros, aunque al-
gunas marcas comerciales han logrado,
por medio de adaptadotes, transformar-
los en tornos para tallar la madera.

Normas de seguridad

Por tratarse de una herramienta que
trabaja con una broca sin proteccién, hay
que tener en cuenta que siempre existe
un riesgo.
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Maquinaria portatil neumatica

En el grupo de la maquinaria portatil
para trabajar la madera, también existe la
posibilidad de encontrar un pequefio sur-
tido que tiene especial interés para las
cadenas de montaje.

Estas aplicaciones requieren la insta-
lacién de compresores para utilizar el
aire como energia motriz. La mayoria de
los talleres disponen de compresor y, en
muchos casos, de instalacién de tuberias
para conectar el aire comprimido.

COMPRESORES

Los compresores constan de las si-
guientes partes: entrada de aire; filtro de
aspiracién;, bloque compresor; refrige-
rador final, motor eléctrico; cuadro de
maniobra; preséstato; salida del aire
comprimido.

En la actualidad, estos equipos tienen
la ventaja de estar insonorizados, lo cual
supone una menor contaminacién am-
biental.

Las caracteristicas técnicas de los com-
presores son muy variadas Destacare-
mos los siguientes aspectos:

La presién de trabajo suele oscilar al-
rededor de 8 y 15 atmoésferas, depen-
diendo de la maquina y la tarea que haya
que realizar. Las potencias del motor os-
cilan entre 2 v 10 C. V., dependiendo del
recorrido de la instalacién y de las ma-
quinas, que deben trabajar de forma
simultdnea. Las dimensiones de los apa-
ratos son muy variadas, pero los pesos to-
tales se sitian entre 56 v 190 kg,

CLAVADORAS Y GRAPADORAS
NEUMATICAS

Son quizas una de las maquinas mas uti-
lizadas en este tipo de instalacién. Su am-
plia variedad esta en funcion del tipo de
grapa o clavo que deben insertar en la
madera. Las mds corrientes suelen pesar
entre 1 y 3 kg. Todas estdan provisias de
un peine donde se colocan las grapas,
de un gatillo para disparar y de un dis-
positivo de seguridad para clavar. Las
grapas v los clavos suelen variar en me-
didas de 2 mm, siendo las mas corrientes
las de 6,9,10,12, hasta 50 mm de longitud.

Tipos de operaciones

Las funciones propias de las clavadoras
o grapadoras suelen ser siempre las mis-
mas. Pertenecen a series de montajes
que suelen estar relacionadas con la

Compresor

Depdsito de aire

Secador

Las maquinas
en la manipulaciéon
de la madera

Los taladros con bateria
proporcionan una gran autonomia
al operario.

Taladro para todo tipo de
operaciones.

Esquema de funcionamiento
de un compresor.
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Clavadora neumatica.

En la pagina siguiente, abajo,
esquema del funcionamiento de
una pulidora neumadtica con
aspirador en el mismo conducto.

Clavadoras para insertar clavos y
grapas.

construccion de mobiliario pequeno, que
necesita unas plantillas para su rapide
montaje y que las grapadoras suelen re-
solver de manera rapida v eficaz. Tam-
bién son muy utilizadas para construir
armazones que mas tarde son aplacados
con tableros contrachapados.

Normas de seguridad

Estas maquinas son muy peligrosas
cuando disponen de un percutor que dis-
para las grapas y clavos. Este disparador
s6lo funciona apoyando el dispositivo de
seguridad sobre un planc duro, por lo que
es practicamente imposible disparar sin
presionar el dispositivo. Debemos tener

precaucion al realizar estas operaciones;
es aconsejable no apoyar nunca el dis-
positivo sobre una pierna o cualquier par-
te del cuerpo, ya que es la tnica posibili-
dad de provocar un accidente.

PULIDORAS VIBRATORIAS
NEUMATICAS

Son maquinas de pequeno tamafio que
se utilizan para pulir superficies como
si se tratara de pulidoras orbitales, pero
que funcionan neumdticamente, Estas ma-
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quinas tienen la ventaja de ofrecer un alto
rendimiento y no estropearse nunca, por-
que su mecanismo es muy sencillo. Las
principales diferencias con las méquinas
pulidoras normales son su poco peso y su
interruptor, que se acciona por medio de
una plataforma en la parte superior de la
empufiadura, lo cual facilita su acciona-
miento,

Las maquinas
en la manipulacién
de la madera

L
Pulidoras neumaticas de alto
rendimiento.
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Los destornilladores cada vez
son mas utilizados en todo tipo
de montajes.

Detalle de la utilidad de Ilos
destomilladores.

i

Tipos de operaciones

Pulido y acabado en fase terminal. Se
puede colocar cualquier lija de forma
rectangular.

Son madguinas disefiadas para f(rata-
miento superficial. Nunca deben utilizar-
se para rebajar la madera.

Normas de seguridad

No presentan ningin riesgo, ya que el
maximo peligro que pueden provocar es
el roce con la lija.

DESTORNILLADORES NEUMATICOS

Son atornilladores o destornilladores
segun el sentido de rotacion variable. Se

utilizan en las cadenas de montaje donde
esta operacién es importante. Estan pro-
vistos de un mandril en su parte inferior
que permite cambiar cualquier tipo de
tornillo.

Recientemente han sido desplazados
por los destornilladores con baterias. Sus
caracteristicas fisicas les confieren hge-
reza por su poco peso y suelen ser cilin-
dricos para facilitar su manejo.

Tipos de operaciones

Cadenas de montaje que disponen de
tomas de alre, Estén exclusivamente di-
senados para atornillar y desaternillar.
Teniendo en cuenta que son muy nume-
rosos los muebles que estdn resueltos en
su fase de montaje con tornillos allen, son
un tipo de herramienta muy util.
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