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LA IMAGEN DEL EBANISTA

La imagen del maestro ebanista ha lle-
gado hasta nuestros dias con un sello in-
confundible: el del artista profesional
capaz de crear unos muebles que dura-
14n toda la vida, incluso que se transmi-
tirdan de generacion en generacién, dque
seran en muchos casos motivo de heren-
cia, ¥ que sin embargo pueden constituir
el reflejo de la época que se esta viviendo
en ese momento, como ha ocurride a lo
largo de la historia de la civilizacion.

Antes, un buen ebanista se hacia fras
pasar infinidad de horas en el taller junto
al maestro, del que debfa aprender téc-
nicas y trucos transmitidos de generacion
en generacion. Quien conseguia alcanzar
el nivel del maestro ya era un erudito en
una especilalidad que exigia dedicacion
absoluta, mucha imaginacion y una ele-
vada dosis de paciencia. Pero con el co-
rrer de los tiempos estos conocimientos
han sido menos restrictivos; se han ido di-
vilgando vy la técnica ha avanzado a pasos
agigantados, especialmente en los ulti-
mos afnos. Esto ha permitido que el co-
nocimiento de las posibilidades de la
materia prima —la madera— haya lle-
gado al maximo y se pueda exigir al eba-
nista unos resultades absolutamente
satisfactorios en los muebles que salen de
su mente y de sus manos (o de su taller),

Sin embargo, no siempre se habfa te-
nido esa lImagen del artesano especiali-
zado en el disefio y la construccion de
muebles. El ebanista de liempos remotos
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El maestro ebanista:

una huella para

siempre

era un obrero especializado al que se le
encargaban trabajos de todo tipo relacio-
nados con la madera, v sélo algunos po-
dian llegar a fabricar los muebles regios
que pedian los nobles. Cracias & los ba-
jorrelieves de las construcciones de la

Burd con vitrina,
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Libreria barroca recuperada,
incluida en un ambiente
moderno.

Fapallona, mesa consola abatible
de madera de cerezo. Disefio de
Lola Castellé y Vicent Martinez.

antigliedad, se sabe que los primeros
muebles que se realizaron constituian un
signo de poder. En los paises mediterra-
neos sélo se hacian muebles para la no-
bleza, acostumbrada al simbolo maximo
del poder, el trono y su imprescindible
reposapies, a la teatralidad de las camas
con baldaquin v a las banquetas plega-
bles de los nobles romanos. Por lo visto,
el pueblo —incluidos los ebanistas— de-
bia contentarse con dejarse caer en ca-
mastros y bancos que poco o nada tenian
que ver con la auténtica ebanisteria.
Aunque a muchos les parezca extrafio,
esto confirma lo que la experiencia ha de-
mostrado: que a través de las obras de los

ebanistas del pasado podemos estudiar la
historia del hombre, y al mismo tiempo,
COon esas mismas creaciones de otras épo-
cas o con las obras actuales (o con las dos,
adecuadamente conjuntadas), podemos
crear una acogedora decoracion con au-
téntico calor de hogar. A un ambiente de-
terminado puede darsele un todque
especial gracias a la linea de los muebles,
a su estructura formal o al tipo de aca-
bado gue el ebanista ha seleccionado
come detalle final de cada pieza en cues-
tién. Si el disefio del mueble lo puede
proyectar un dibujante, un fabricante o un
arcuitecto, vy la realizacion puede ser el
trabajo de un buen carpintero, la cate-
goria que define a un mueble de calidad
en su conjunto sélo puede ser obra de un
auténtico ebanista artesano, con todo lo
cque este término representa profesional-
mente. Hay que tener en cuenta que en
cada una de sus creaciones no es nece-
sario que el ebanista realice por si mis-
mo toda la labor: con la imagen final del
mueble que desea en la cabeza, puede
encargar el proyecto a un dibujante-
proyectista, el torneado de patas y colum-
nas a un tornero, las tallas y adornos a un
tallista, y el acabado final a un barnizador,
pero en conjunto el mueble en si sera
obra suya, porque la funcion del ebanista
consiste precisamente en coordinar, con
profundo conocimiento del tema, cada
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una de las etapas de la realizacion de un
mueble,

En esta misma linea, es fundamental
que un buen ebanista tenga un perfecto
conocimiento de las caracteristicas y cua-
lidades de las diferentes maderas para
que el resultado que se pretende conse-
guir responda a las posibilidades cue
ofrece la madera elegida y esté en con-
sonancia con el tipo de mueble que se ha
proyectado y con la linea estetica que
marca la tendencia del momento, porque
nadie puede evitar el estar obligado, de
una u otra forma, a seguir medianamente
los vaivenes que dicta la moda del mo-
mento (de ahi la imposicion de los estilos
a lo largo de los siglos).

Por ofra parte, nadie duda del enorme
avance de la industrializacion y de las
nuevas técnicas de mecanizacion desa-
rrolladas en los tltimos anos. Actualmen-
te, con las magquinas se conslguen unas
realizaciones de auténtico efecto en la
producciéon de muebles, incluso en seria-
dos a gran escala; las maquinas pueden
realizar tallas, incrustar marqueteria, tor-
near, barnizar hasta con aspecto de laca
china, pero el toque especial de la mano
del ebanista no podra ser imitado facil-
mente. El pulido con el que se consigue
una suavidad morbida en una madera
puede obtener su punto justo solo con una

determinada presion de la mano del ar-
tesano, que al tacto y a la vista sabra exac-
tamente dénde debe presionar mas o
menos para conseguir el efecto deseado.
Este particular tratamiento exige muchas
horas de dedicacion y una sensibilidad
s6lo posible con una gran dosis de pro-
fesionalidad y una fuerte vocacion. El
ebanista debe tratar con carino el mueble
que tiene en sus manos, pues sélo de él
dependera la calidez y calidad final que
requiere una obra de ebanisteria.

PROYECTOS POR ORDENADOR

Rechazar las maquinas v su evolucio-
nada tecnologia constituiria un fallo grave
en un profesional de finales del siglo xx
que debe estar preparado para entrar en
el siglo x1 con tedas las armas en la
mano. Lo ideal es que el buen ebanista
aproveche sus conocimientos bédsicos so-
bre construccién de muebles y las posi-
bilidades reales de la madera, analizadas
hasta el extremo para conseguir de las
madquinas toda la tecnologia que le faci-
litard su labor posterior. Si tenemos en
cuenta que «mdas vale mafa que fuerzas,
el ebanista debe agudizar su ingenio para
sacar provecho de las enormes y cada

El maestro ebanista:
una huella para
slempre

Aparador neoclasico con fallas y
bajorrelieves,
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Disefic de muebles de
ebanisteria siguiendo un
programa de informatica.

Visualizaciéon de un tronco por
1ayos laser.

vez mas complejas posibilidades de las
maquinas de hoy en dia. Por ejemplo, sin
que el ebanista pierda su capacidad
creativa, la informatica puede ser, hoy
por hoy, el dibujante-proyectista anénimo
que realiza la parte técnica de desarrollo
grafico del mueble en cuestion. En la
pantalla, el artesano puede proyectar
unas patas torneadas, girarlas, buscar el
&ngulo mas adecuado e insertarlas en un
armario que también ha proyectado con
un programa especializado. Cracias a la
informatica, el ebanista puede mostrar el
proyecto al cliente en la pantalla y «cons-
truirlo» Opticamente en la madera que
éste elija, a partir de un determinado ca-
talogo que igualmente puede estar intro
ducido en un archivo del ordenador. Es
decir, antes de que el mueble se fabrique
en la realidad, el cliente puede verlo rea-
lizado, en la madera que €l ha elegido, en
una imagen proyectada en la pantalla, lo
que le permitira modificar comodamente
lo que quiera, sin que ello suponga ma-
yores complicaciones.

EBANISTA VERSUS CARPINTERO

El ebanista es un artesano que constru-
ye muebles y crea arte al mismo tiempo.
Debe ser, de hecho, un artista. Debe do-
minar el dibujo artistico, es decir, el crea-
tivo, ademas de poseer conocimientos de
dibujo técnico. Debe tener mucha ima-
ginacién v los suficientes conocimientos
de ergonomia como para crear muebles
para la comodidad del usuario, no sélo te-
niendo en cuenta la belleza estética de la
pieza. También ha de prever de ante-
mano el efecto final que tendra su obra.

El auténtico maestro ebanista artesano,
sl quiere ser verdaderamente un creador
de muebles, no sélo un copiador, debe
dominar la técnica del boceto para plas-
mar en el papel (o en la pantalla del or-
denador, no lo olvidemos) la idea que
tiene en la cabeza. Incluso no es indis-
pensable que domine el dibujo técnico;
hay diferentes opciones que le solucionan
esta papeleta. Se puede dibujar muy bien
Vv ser un experto en la técnica del pro-
yecto, v sin embargo carecer absoluta-
mente de Imaginacién para crear una
Imagen o una forma original.

De hecho, es mas importante que el
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ebanista tenga una amplia imaginacion,
que posea realmente unas dotes de crea-
tividad innatas. El dibujo en boceto sélo
debe servirle como medio para hacerse
comprender por el interesado, por el
cliente, Tiene que ser la representacion
plastica de la imagen final, realizada a es-
cala, del mueble que él ha creado en su
Imaginacién. 81 es necesario, ya sera lue-
go el dibujante quien lo plasme técnica-
mente en el papel, o el informatico en la
pantalla, aunque desde luego seria con-
veniente —no imprescindible— que el
mismo ebanista artesano, ademas de po-
seer una fuerte sensibilidad artistica, do-
minara la técnica del dibujo, Para esto
{timo resulta béasico tener uncs conoci-
mientos mas o menos profundos sobre
geomelria plana y sobre geometria des-
criptiva.

Su gran diferencia con el carpintero,
aunque los dos trabajen la madera, estri-
ba en que el carpintero s6lo debe cono-
cer a fondo el dibujo técnice. Fl construye
cerramientos simples y generalmente
rectangulares: puertas, ventanas, escale-
ras sencillas, médulos de cocina y bafio,
etcétera, Se incluye en esta definicion al-
giin mueble simple, como una banqueta,
silla 0 mesa de disefio sencillo, con la es-
tructura resuelta, pero en su solucién for-
mal no hay una linea estética, un toque
decorativo o un estudio ergonometrico.

El ebanista, por su parte, crea muebles
con un peculiar sabor artesano y una ca-
lidez de hogar. También, aungue en me-
nor proporcion, el ebanista artesano crea
puertas y escaleras con una forma pecu-
liar, puertas que se salen de lo comun y
escaleras que escapan a la labor mas sen-
cilla y mecdanica del carpintero. Un ejem-
plo de esto lo constituyen las puertas que
Antonio Gaudi disenié para la construc-
cién de la casa Mila (la Pedrera), o la
escalera de la casa Batlld, ambas en Bar-
celona, con una barandilla propia sélo de
un ebanista fuera de serie. El auténtico
ebanista artesano consigue dar vida con
sus obras al entorno que le rodea.

El carpintero actual, a su vez, debe dar
respuesta ahora a exigencias mucho mas
técnicas gue antes. Las viviendas contem-
poraneas exigen que los cerramientos
sean estancos para evitar robos o intro-
misiones; que aislen del ruido y eviten
toda pérdida o filtracion térmica. Ya no
basta con construir bien una puerta o una
ventana, ni con la correcta relacién esté-
tica entre el edificio y sus cerramientos.
La responsabilidad del maestro carpin-
tero queda patente en la coincidencia
que debe tener la imagen de su obra con
el aspecto exterior del edificio, por una
parte, y con la imagen decorativa que se
quiere dar en el interior por otra.

EL EBANISTA Y LA MADERA

Segin una definicién procedente del
siglo xvin, cuando los viajes por mar a pai-
ses remotos estaban en su apogeo v se
importaban maderas duras de gran cali-
dad, traldas desde las colonias, el eba-
nista era el artesano que trabajaba el
ébano y por lo tanto era un especialista
en construccion de muebles de alta cali-
dad, ya que el ébano era la madera exo6-
tica mas en boga cuando se trataba de
realizar muebles exclusivos para deco-
raciones de cierto nivel. Esto explica por

El maestro ebanista:
una huella para
siempre

Taburete inglés estilo regencia,
¢, 1810, de madera ebcnizada de
color negro y dorado.

Mesas gemelas de centro, de
lineas rectas,




Cémoda Poynton de madera de
raiz con marqueteria. Disefio de
Pedro Miralles.

Mesa-escalera de tres peldanos,

de origen francés, realizada con
madera maciza de nogal,
torneado en las columnas
y recortado en los sobres.

qué el ebanista debe conocer a fondo las
posibilidades plasticas y ornamentales de
la madera y estar al corriente de las dis-
tintas calidades que puede encontrar en
el mercado. Es fundamental que domine
las posibilidades estéticas de las diferen-
tes vetas y sepa utilizarlas de acuerdo con
el estilo y la forma del mueble en el que
trabaja. No acepta el mismo dibujo de la
madera de revestimiento un mueble cla-
sico para comedor, por ejemplo, que un

dormitorio juvenil de estética desenfada-
da. El primero exigira una madera exoti-
ca de gran belleza y el segundo debe dar
mas importancia a la estilizacion del vo-
lumen, simplificando al maximo el dibujo
de la madera utilizada. No puede man-
tener el mismo valor de calidad en la veta
un mueble que se acabara con un la-
queado, que el tintado y barnizado a poro
ablerto. No acepta la misma madera un
mueble de diseno funcional, muy estili-
zado, para una vivienda urbana actual,
qgue un mobiliario ristico para una casa
de campo. Las comparaciones pueden
ser infinitas porque siempre habra una
utilizacién diferente para cada realizacion
de una pieza de ebanisteria.

El peso de la moda

También en este aspecto tienen gran
importancia las tendencias estéticas de la
época. Por ejemplo, asi como en la edad
media la madera utilizada practicamente
para todo tipo de construccion, tanto de
viviendas como de muebles, era el roble,
un arbol de madera dura propio del he-
misferio norte, al llegar el barroco, a fi-
nales del siglo xvi, esta madera habia
quedado limitada a la construccion de es-
tructuras de viviendas rurales, sobre todo
vigas de resistencia. En su lugar, en esa
época se impusieron con gran fuerza la
madera de nogal, material imprescindi-
ble para la construccién y el chapeado de
muebles barrocos, macizos y con grandes
tallas y volutas, y el ébano de Celilan,
ideal para trabajar en el torno y para rea-
lizar incrustaciones en marqueteria, Pri-
mero fueron los italianos, después los
franceses y finalmente los ingleses quie-
nes terminaron por adoptar estas made-
ras como materia prima fundamental para
todos sus trabajos de ebanisteria.

Precisamente en esta época aparecio
el conceplo del ebanista como artesano
especialista en muebles de calidad, que
mencionabamos antes. El origen de este
nombre y su auténtica especialidad ar-
tesanal se remontan practicamente al final
del renacimiento, cuando comenzd a in-
troducirse el consumo de madera de eba-
no en la construccion de muebles de alta
calidad. Entonces el transporte maritimo
se hallaba en su apogeo, el Mediterraneo
abria las puertas al comercio exterior y
las rutas por el Atlantico mostraban nue-
vOs caminos al comercio, pero sobre todo
se descubrian las entoneces olvidadas cul-
turas de la antigiiedad griega y romana,
auténtico mensaje humanistico para una
socledad que salia de diez siglos de edad
media. Esta época coincidié también con
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la invencién de las uniones en caja y es-
piga, verdadera revolucién en la produc-
cién artesanal de muebles. Aunque a lo
largo de la historia de la humanidad siem-
pre hubo artesanos dedicados a construir
muebles para el habitat, sélo desde en-
tonces se identificd al ebanista con una
especialidad diferente a la del carpintero
y se le adjudico un caracter mas definido
y artistico.

En épocas posteriores, la madera fa-
vorita de los ebanistas artesanos fue la
cacha, madera que lenfa su origen en
Centroameérica y Sudamerica y gue ya se
habia utilizado en Espafia en la época re-
nacentista. En Gran Bretafia se adopto la
caoba en el siglo xvin, y en el siglo x1x, con
la aparicién del neoclasico, representado
en este pais por los estilos Sheraton, Hep-
plewhite y Adam, se volvi6 al nogal ori-
ginal. En los restantes paises de Europa,
en el siglo xix hubo un marcado giro hacia
las maderas de tonos clarcos procedentes
de América, con fuerte predileccion por
el satén americano, ideal para la cons-
truccién de muebles de alta calidad, v las
chapas exoéticas originarias de paises afri-
canos.

Sin embargo, desde el punto de vista
del carpinterc proplamente dicho, las
chapas de madera tienen muy poco o nin-
gin interés para su trabajo, dedicado
pura y exclusivamente a cerramientos,
estructuras bésicas y muebles sencillos.
En este aspecto es importante tener en
cuenta que en cada pais se han seguido
utilizando, al mismo tiempo que las cha-
pas para ebanisteria, las maderas duras
propias para diversos trabajos de mue-
bles de menocs envergadura, y principal-
mente para las construcciones de so-
porte, labor realizada fundamentalmente
por el maestro carpintero de todos los
tiempos.

LOS MUEBLES ETERNOS
DEL EBANISTA

El ebanista realiza muebles de madera
con una buena resolucion formal;, éstos
deben cumplir los requisitos fundamen-
tales de un elemento con una utilidad de-
finida, pero al mismo tiempo deben llevar
infrinseco un remate artistico. Una silla
realizada por un carpintero sera rigida y
recta, y no tendra concepcion anatémica,
pero servira para sentarse y estara bien
resuelta estructuralmente, aungque sea in-
comoda y no se pueda estar mucho rato
en ella. Por el contrario, una silla creada
por un ebanista debe tener cierta aber-
tura en las patas para dar idea de mejor
asentamiento, debe tener un determina-

do 4ngulo para que la espalda descanse,
y debe contar con ciertos detalles deco-
rativos (estrias en las patas, alguna talla
en los frentes, cierta curva sinuosa en su
estructura...) que la conviertan en una
pieza con visos artisticos, que pueda for-
mar parte toda la vida de la decoracion
de una casa porque se ha creado con un
concepto de mueble para siempre. Cla-
sico, tradicional o contemporaneo, siem-
pre habra un proyecto de diseno previo
a su realizacién préactica.

El maestro ebanista:
una huella para
siempre

Silla de caoba de estilo
Guillermo IV, c. 1835.

Silla de ebanista diseniada por
el arquitecto Alberto Liévore,
primer premio de diseno
profesional en la Feria
Internacional del Mueble

de Valencia de 1992.
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Estanteria en DM tefiido v
barnizado. Diseno de Pep Bonet,

Samba, mecedora con estructura
de fresno macizo, y asiento y
respaldo en tablero aglomerado
contrachapeado y moldeado,
Disefio de Vicent Martinez.

ANTES Y DESPUES DEL EBANISTA

Tiempo atras se hacia una diferencia-
clon entre el carpintero constructor de
muebles, que trabajaba solamente con
maderas macizas, y el ebanista, que no
solo tocaba las maderas macizas sino que
se habia convertido también en un ex-
perto en el arte del chapeado, con todas
sus exigencias de calidad técnica y se-
leccién estética.

En la actualidad, esta diferenciacion ha
desaparecido, y ahora se entiende como
constructor de muebles sélo al ebanista,
incluidas todas las posibilidades técnicas
de esta especialidad, aunque realice sus
muebles con derivados de la madera,
como el aglomerado prensado MDF, muy
utilizado actualmente para muebles de di-
sefno juvenil, o con contraplacados, como
gran parte de los muebles curvados del
arquitecto finlandés Alvar Aalto. En cam-
bio, sl un carpintero utiliza chapas en sus
construcciones, seguramente se tratara
de tableros aglomerados chapeados de
fabrica, que él se limita a cortar para
construir el cerramiento —o mueble sen-
cillo— en el que esté trabajando. Esto
quiere decir gue solo un buen ebanista es
el experto que domina a fondo absoluta-

mente todos los campos de la construc-
cién del mueble, desde el corte de las
maderas, y muy especialmente el cha-
peado artistico de las superficies, pasan-
do por el montaje v ensamblamiento de
las estructuras, hasta el uso final para el
que esta destinado. Debe crear al mismo
tiempo objetos practicos y bellos. Sélo
uniendo profundamente estos dos con-
ceptos puede pretenderse que el mueble
se prolongue a lo largo del tiempo, como
lo han conseguido los grandes ebanistas
del pasado —y también unos cuantos
contemporanecs—, cuyas creaciones re-
presentan mucho mas que la simple uti-
lidad funcional de la pieza mas o menos
practica que hayan creado. Nadie puede
olvidar al legendario ebanista francés An-
dré Charles Boulle, un barroco radical y
representativo de gran parte de la pro-
duccién ebanistica francesa de la epoca;
o al alemén Biedermeier, cuyas obras, so-
brias y macizas, creadas para la sohda
burguesia alemana del siglo xx, llegaron
a un amplio margen de publico y abrieron
el camino hacia la democratizacién del
mueble; o al arquitecto britanico Thomas
Chippendale, considerado por muchos el
verdadero padre del mueble inglés, cuyo
libro Cuia de los caballeros y ebanistas
sirvié para que la flemética sociedad bri-
tanica adoptara radicalmente su estilo. La
construccién de muebles de estos eba-
nistas linda en algunos casos con la obra
de arte. El auténtico mueble de ebanis-
terfa es el broche de oro a una labor rea-
lizada con extremo cuidade y manos
artesanas, aungue hayan intervenido las
maquinas en mas de una ocasion.

EL ARQUITECTO EBANISTA

La ebanisteria ha estado siempre unida
a la arquitectura de la época. Basta ver las
columnas clasicas del estilo imperio (co-
nocido también como directorio) frances,
en el siglo xvi, coincidiendo con el neo-
clasico que se imponia entonces en la
arquitectura, despues de haber descu-
bierto las ruinas de la mitica ciudad ro-
mana de Pompeya, o el recargamiento de
los muebles del churrigueresco espariol
en pleno apogeo del barroco, en &l siglo
xv, o la simplicidad de lineas de los mue-
bles racionalistas de los afics freinta, al
mismo tlempo que el movimiento funcio-
nalista de la arquitectura de esos afios, di-
rigida por los maestros del arte y de la
arquitectura mundial que reunio la escue-
la alemana Bauhaus.

Esta coincidencia de formas y estruc-
turas entre el mueble y la arquitectura
quizd sea reflejo del hecho de que a tra-
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Sillones funcionales de madera
laminada de produccién actual.
Disefio de los afics cuarenta del
arquitecto finlandés Alvar Aalto.

vés de la historia el arquitecto siempre ha
tenido tendencia a disefiar muebles. Hay
ejemplos que asi lo demuestran,

Fue concretamente en el siglo xvin
cuando los arquitectos ampliaron su crea-
tividad hacia el disefio total, es decir, pro-
longaron la creacién de un edificio hasta
el acabado integro de sus ambientes in-
teriores. Nacia asi el arquitecto de inte-
riores, un nuevo ebanista con mayores
conocimientos técnicos, demostrada ima-
ginacién y un gran interés hacia la crea-
cién del mueble como pieza de especial
interés estético. Esta practica fue méas evi-
dente cuando, a finales del siglo x%, el ar-
quitecto britdnico William Morris cret el
movimiento Arts & Crafts, en abierta opo-
sicién a la mecanizacion que propiciaba
la innovadora revolucion industrial, de
enorme peso en la arquitectura de la épo-
ca. En este movimiento, un grupo de ar-
quitectos realizaba la imagen global y
unificada de cada una de sus construccio-
nes, creada como si se tratara practica-
mente de una obra de artesania, y
trabajada minuciosa y delicadamente,
desde la arquitectura del edificio en sf
hasta todos los elementos que formaban
parte del interiorismo cue ellos mismos

habian creado. Basicamente se intentaba
que predominaran las artes manuales so-
bre la tecnificacién. Era un esfuerzo por
recuperar el humanismo medieval que
rescaté la literatura romantica del siglo,
perdido tras el imponente dominio de las
macuinas. Se trataba, en definitiva, de un
marcado esfuerzo por volver a la artesa-
nia que marcé al mueble durante la edad
media,

A ellos les siguieron muchos otros ar-
quitectos entusiastas del interiorismo y
por ende de la ebanisteria: en la escuela
de Clasgow (Escocia) fue el criticado, v
ahora ejemplo de la combinacién orna-
mento-color-ebanisteria, Charles Rennie
Mackintosh, En Austria, el encargado de
imponer este estilo-protesta fue el arqui-
tecto Josef Hoffmann, cuyas creaciones si-
guen en plena vigencia. Después de
Hoffrann, otro notable arquitecto-ebanis-
ta austriaco fue Otto Wagner, quien im-
puso en su pais la tendencia estetica de
la época, que en Viena se conoce como
secession, en Alemania como Jugendstil,
en Gran Bretana como liberty, en Francia
como art nouveau (en el que destaca
Hector Guimard, conocido también por el
notable disefio de las entradas de acceso
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Sillas de comedor disefiadas por
Jorge Pensi.

al metro de Paris) y en Espafia como mo-
dernismo, que promovid el genial arqui-
tecto catalan Antonio Gaudi, quien disend
numerosos muebles de concepto abso-
lutamente artesanal, realizados como pie-
zas linicas y que debian formar parte de
una determinada arquitectura creada por
él, también con fuertes rasgos artesana
les-artisticos en su estructura global.

Los muebles que proyectaron los ar-
quitectos eran piezas singulares creadas
para un habitat determinado, para casas
de lujo v usuarios de élite. Sin embargo,
la reaccion opuesta de algunos sectores,
motivada por una situacién economica
deprimida, dio pie para que los arquitec-
tos se introdujeran en el incipiente sector
del disefio industrial, lo que abaraté los
costes de produccion y activo la comer-
cializacién en serie de sus creaciones
para interior.

El origen del diseno industrial

El primero en lanzarse a la produccion
industrial de sus disefios de muebles fue
Hoffmann, al que siguié un importante na
mero de arquilectos-disenadores indus-
triales, quienes creaban los elementos de
arquitectura interior en relacion directa al
tipo y utilidad del ambiente para el que
estaban disefiados.

La disminucién de los encargos de
obras antes y después de las dos grandes
guerras mundiales, y la recesion econo
mica provocada en la sociedad en tiem-
pos de crisis, ayudaron a gue um gran
nimero de arquitectos volcara su creati-

vidad en muebles de produccion mndus-
tral, en los que pueden sumar a su
tecnologia de produccién la obligada
Imaginacion creativa de un profesional
del diseno como lo es un arquitecto, para
quien cualquier problema de creaciéon
tiene las mismas dificultades funcionales
y estéticas, ya se trate de un rascacielos
comercial o de una silla para un comedor
domeéstico.

Asi surgid entre los arquitectos-dise-
nadores industriales y los ebanistas avan
zados la revolucionaria estética déco de
los anos veinte y treinta, a medio camino
entre la primera y la segunda guerra
mundial, como reaccién con mentalidad
arquitectonica contra el art nouveau y de-
méas estilos floridos que se arrastraban
desde finales del siglo pasado, y cuyo cli-
max se logro en la Exposicion Internacio-
nal de las Artes Decorativas, realizada en
Paris en 1925,

La revolucion de los muebles seriados

Los arquitectos europeos tuvieron una
participacion directa en la transformacion
radical de la estética ebanistica mundial,
en las primeras décadas de este siglo. Se
trata del ultimo estilo de lujo que le ha to
cado vivir al siglo xx, que aungue ern anos
sea relativamente reciente hoy es consi-
derado una antigiiedad: el art déco, una
reaccion racionalista y funcional al recar-
gamiento del art nouveau vy sus estilos
contemporanecs de finales del siglo pa-
sado v principios de éste. Los primeros
pasos de esta transformacion estética fun-




damental surgieron poco antes de la pri-
mera guerra mundial, a través de un estilo
de muy corta duracion, pero que marco
una huella en la historia del arte: el cu-
bismo. Su aparicioén en todas las formas
de arte constituye la mayor revolucion es-
tética que ha vivido nuestra era.

De esta época es, por ejemplo, el fa-
moso sillén Red and Blue, creado en 1918
por el ebanista holandés Gerrit Thomas
Rietveld como un ejemplo de simplifica-
cién formal para la produccion en serie.
La estructura de este curioso sillon, a me-
dio camine entre la escultura artistica y el
objeto de uso doméstico, estaba formada
simplemente por dos tableros, el del
asiento en azul, y el del respaldo en 1o0jo,
apoyados sobre una estructura de listones
negros con el extremo amarillo, ensam-
blados entre si. Desgraciadamente, el si-
lién no pasé entonces de ser un prototipo,
como muchas de las obras geniales de
ebanistas fuera de serie, v actualmente
forma parte de la coleccion [ maestr,
creada en los afios ochenta por la italiana
Cassina con una selecta coleccion de pie-
zas de lujo para amantes de los muebles
de arte catapultados a la gloria por la his-
forila contempordnea. La sana intencién
de Rietveld, de facilitar la economia de
los consumidores con la infroduccion de
la produccién en serie, quedo convertida
en una triste ironia gracias a la légica del
valor afadido, que comentaremos mas
adelante.

Después de la primera guerra mundial
—incluso existen algunas obras déco
anteriores a la guerra—, el déco pro-
tagonizo el rechazo radical a todo recar-
gamiento njustificado. La sencillez de li-
neas; la recuperacién de la madera, pero
ahora con la imposicién absoluta de los
chapeados procedentes de maderas exo-
ticas, ya que en la segunda deécada de
este siglo los ebanistas tuvieron un facil
acceso a las maderas procedentes de ul-
tramar; la vuelta al ébano, caracteristico
de los ebanistas de los siglos xvii y xvill, y
la implantacion del mueble metdlico, y
por ende del mueble seriado, represen-
tan la actitud que vivia entonces buena
parte de la sociedad de la época,

Mientras por una parte se vivia inten-
samente la posguerra —el apelativo «los
locos afios veinte» esta plenamente justi-
ficado—, por otra nacia una creciente
preocupacion por llevar el mueble, v €l
arte en general, a todos los niveles socia-
les. En ese momento la tinica solucién era
la de abaratar los costes, la de crear gran-
des producciones seriadas, de facil ela-
boracion v en las que las maquinas
asumieran un papel desconocido hasta
entonces.

Los racionalistas aportaron al art déco

su aficion por las estructuras simples v los
muebles metélicos, tan caracteristicos de
la vanguardia de los afos treinta y repre-
sentativos de geniog de la arquitectura y
el disefio de muebles como Le Corbusier,
Marcel Breuer y Ludwig Mies van der
Rohe. Afortunadamente, muchas de sus
creaciones pudieron ser fabricadas en
serie v, a pesar del paso del tiempo, han
conseguido mantenerse en vigencia hasta
la actualidad. Los orginales se encuen-
tran actualmente en diversos museos de
arte contemporaneo, forman parte de los
redisefios de élite editados por Cassina y
al mismo tiempo pueden estar incluidos
en la decoracién de un ambiente domés-
tico de rabiosa actualidad.

Arquitectos-ebanistas-disenadores
industriales

Marcel Breuer, director de la escuela
Bauhaus, realizd disefios revolucionarios y
fue el primer arquitecto-ebanista que se
alrevié a utilizar el tubo de acero cro-
mado v curvado en la estructura de un
mueble de asiento para produccion seria-
da. Su obra cumbre en ebanisteria es su
ya clasico sillon Wassily (1925), cuyo
cuerpo estd formado por tirantes de piel
o tela cosidos a una estructura de tubo de
acero. Otro clasico de Breuer es su silla
Cesca (1928), también con estructura de
tubo de acero curvado, y asiento y res-
paldo de rejilla trenzada, o vinilo, cuero o
tela.

Un arquitecto que marcd un hito en el
ambito de la arguitectura universal y en
el desarrollo de la industria seriada para
elementos del entorno humano, con es-
pecial incidencia en la produccion de
muebles, fue Le Corbusier, disenador
ambivalente, quien defendia la tesis de
que el arquitecto debe utilizar su imagi-
nacion para disenar todo tipo de temas,
desde la urbanizaciéon global de una ciu-
dad —propuso un proyecto racional y
extremadamente funcional para Parls,
rechazado por utépico por muchos—
hasta el mas pequerio elemento que for-
me parte de un determinado ambiente
—disend un papel pintado para revestir
paredes—. Rechazé todo clasicismo tra-
dicional en la estética y augurd un futuro
absolutamente mecanizado para la indus-
tria, a la que debian proponérsele temas
en los que la estética ocupara un papel
importante, y su produccién debia llegar
a todos los sectores econémicos. Fue uno
de los grandes defensores de la sociali-
zacion de la vivienda y de los objetos del
entorno humano. La Chaise longue de Le
Corbusier, creada en 1929, hoy es un cla-
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Mesa Vértice de roble con
incrustaciones de marqueteria.
Disefio de Oscar Tusquets.

sico de la vanguardia mas funcional y for-
ma parte de numerosos salones de
viviendas contempordneas. Lo mismo
puede decirse de su mesa de estructura
de hierro y sobre de cristal, de 1925, y de
su sillén Grand confort, de 1928, con es-
tructura de tubo de acerc y cuerpo for-
mado por sillones intercambiables. Todos
ellos se fabrican actualmente y siguen for-
mando parte de interiorismos de marca-
do caracter contemporaneo.

Ludwig Mies van der Rohe fue otro de
los grandes instigadores del funcionalis-
mo contemporaneo y de la produccién en
serie, Arquitecto autodidacta v aprendiz
adelantado de diseno de muebles, fue el
ultimo director de la Bauhaus y creador
de la famosa silla Barcelona, una butaca y
bancueta creadas para decorar el interior
del pabellén aleman de la Exposicion
Universal de 1829, en la ciudad condal. La
estructura de este mueble de asiento era
acero inoxidable a la vista, con dos coji-
nes de espuma tapizados en cueroc acol-
chado. La silla Barcelona, cuya estética es
absclutamente contempordnea, se sigue
fabricando v empleando en interiorismo
en la actualidad, y en el Museo de Arte
Moderno de Nueva York se conserva un
ejemplar de su primera edicién.

Actualmente, esta faceta del arquitecto
convertido en creador de muebles de
produccioén industrial tiene nutridos ejem-
plos, que demuestran la fuerte evolucién
que ha tenido el disefio en las ultimas dé-
cadas v su influencia en el gusto estético
del consumidor de a pie. La lista puede
ser interminable, pero basta con recordar
a unos pocos para saber en qué punto se
encuentra la ebanisterfa de los anos no-
venta, Importantes arquitectos espanoles,
como Oscar Tusquets, Luis Clotet, Pep
Bonelt, Cristian Cirici y Jorge Pensi, han
creado muebles dignos de formar parte,
como piezas excepcionales de la época,
de musecs de arte contemporaneo, y al
mismo tiempo se encuentran en el inte-
riorismo de cualquier vivienda o cual-
quier despacho decorado dentro de los
canones de un ambiente contemporaneo.

EL CARPINTERO QUE LLEGO
A EBANISTA

Si la experiencia de siglos demuestra
que un buen arquitecto puede ser tam-
bién un buen ebanista, también es comuin
encontrar en la historia que de un buen
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aprendiz de carpintero haya surgido un
ebanista fuera de serie, creador incluso
de una tendencia estética que ha mar-
cado época: artesanos como Sheraton,
Biedermeier, Thonet y Adams, en un
principio sencillos carpinteros, han tenido
tal capacidad de creatividad y tal se-
guridad de conceptos estéticos que han
terminado por crear una moda, y sus
nombres forman parte desde hace siglos
de la nomenclatura de los més importan-
tes estilos clasicos de la historia. Hay que
tener en cuenta que un buen experto en
muebles no solo aprecia el efecto deco-
rativo de la pieza en cuestién, sino tam-
bién, v con mucho mayor interés, la
calidad de la construccién de dicha pieza,
su solidez de montaje, su resistencia al
uso, la racionalidad de su estructura, etc.
Esto sélo es posible conseguirlo con una
gran practica en el taller, como aprendiz
de ebanista, o con profundos conocimien-
tos sobre las necesidades de la estructura
bésica, la funcionalidad y la estética de
los muebles, si su profesion original, siem-
pre mas tedrica, es la arcquitectura.

Una vez se domine la técnica de la
construcciéon de muebles —uniones y en-
sambles de la madera, concepto funda-
mental para lograr un buen resultado en
el desarrollo de un disefio—, ya solo es
cuestién de que tanto el artesano como el
arquitecto utilicen su imaginacién y amor
por el arte al crear las formas exteriores
de un mueble, para llegar a ser realmen-
te buenos ebanistas.

Un ebanista digno de mencién es Gas-
par Homar (1807-1953), uno de los méxi-
mos representantes de la ebanisteria
modernista y fiel seqguidor del inconfun-
dible estilo de un genic de la arquitec-

tura, Antonio Gaudi. Las obras de Homar
son facilmente reconocibles por la nota-
ble combinacion de tallas y taraceas en
los frentes de sus muebles modernistas.

EL EBANISTA ANTE LA INDUSTRIA
SERIADA

Como concepto basico, el mueble por
antonomasia no puede ser considerado
como un articulo mas de consumno. Ade-
mas de su funcionalidad intrinseca, el
mueble tiene que ser una pieza particular
dentro de la decoracion, Es igual su estilo,
su forma o su sistema de construccidn, ar-
tesano o industrial. Siempre debe tener
una personalidad propia, una identidad
que lo aisle del resto de los elementos de
un ambiente determinado. Sin embargo,
el mueble serd mas o menes individual si
es un ebanista o un fabricante quien lo ha
realizado.

La diferencia basica entre el ebanista
y el fabricante de muebles es que &l pri-
mero realiza muebles por encargo. Pue-
de hacer piezas unicas v solucionar
problemas muy concretos de un interior,
o responder a un gusto muy particular de
su cliente. El fabricante, en cambio, bus-
ca satisfacer al mayor nimero posible de
consumidores, dentro del sector econd-
mico o cultural al que va dddirigido su pro-
ducto, En este caso, el poder adquisitivo
tiene una gran influencia sobre la calidad
—los materiales utilizados— vy la estética
—=el disefno tiene un precic— del pro-
ducto acabado.

Sin embargo, el ebanista puede traba-
jar codo a codo con el fabricante si ofrece
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Muebles modernistas del
ebanista Gaspar Homar (1905).
Los tres (mesilla de noche con
sobre de marmol, silla con
respaldo de margueteria

v taburete con un peguenc
contenedor bajo el asiento)
fueron disenados para un mismo
dormitorio.
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Andrew Sisters, juego de tres
mesas nido apilables, realizadas
con tablero aplacado y madera
de bubinga de color natural

(1988). Diseno de Pedro Miralles.

sus servicios como creallvo y presenta
prototipos singulares para servir de base
a una futura produccion en serie.
También el ebanista puede aprovechar
los adelantos de la técnica y equipar su
taller con la maquinaria suficiente como
para organizar racionalmente su trabajo y
competir en buena lid con la industria se-
riada. Seran producciones a menor es-
cala, pero ofrecerdn como contrapartida
una calidad sélo permitida por un taller
artesano. Sin embargo, hay que evitar un
exceso de mecanizacion, porque se per-
deria la riqueza del trabajo hecho a mano.
Un auténtico ebanista no puede llegar en
ningun momento a crear una gran indus-
fria de produccién en serie, porque au-
toméaticamente habra perdido su caracter
artesanal. Por el mismo motivo, la extre-
ma mecanizacién en un taller de ebanis-
terfa disminuye necesaria y légicamente
los tiempos de trabajo, lo que puede pro-
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vocar la aparicidn de tiempos muertos;
disminuye la ocupacién v sin embargo los
jornales de tfrabajo —gastos fijos— se
mantienen. Se puede caer asi en un cir-
culo vicioso: para aprovechar las maqui-
nas y ocupar el tiempo deben realizarse
mas trabajos, y el taller termina por con-
vertirse en una pequena y forzada indus-
tria sin mayor atractivo.

EL TALLER IDEAL DEL EBANISTA

El espacio del que debe disponer un
buen taller para un ebanista artesano re-
quiere varias condiciones minimas para
trabajar con cierta comodidad, sin tener
que desplazarse para desarrollar su la-
bor. Tiempo atras, este local podia estar
en una planta baja urbana, pero actual-
mente las normas de la administracion
exigen que se instale en poligonos indus-
triales destinados, entre otras cosas, a
agrupar industrias que efectien trabajos
con riesgo de ruidos.

Se aconseja una planta baja, con piso
por encima del taller, para evitar cambios
bruscos de temperatura que afectarian al
grado de humedad del aire. No hay que
olvidar que la madera secada y pre-
parada para trabajar exige una cierta
humedad constante que no provogque
alabeos o movimientos en su estructura. Si
se estuviera directamente bajo techo ha-
bria problemas de exceso de calor en ve-
rano, con la consiguiente aceleracién del
proceso de secado de las colas adhesi-
vas, y en invierno podria haber peligro de
goteras o humedades tremendamente da-
ninas para la materia prima.

El piso superior deberia ser un des-
pacho o un almacén, nunca una vivienda
particular, porque el constante movimien-
to de las maquinas provocaria ruidos mo-
lestos y crearia vibraciones sobre las
paredes o incluso sobre la cimentacién
del suelo, que pueden afectar hasta a la
estructura de dicha vivienda, Un poligo-
no, sin embargo, ya se construye contan-
do con estos riesgos propios de la
mecanizacion.

También es conveniente que los techos
del taller sean altos, para permitir la ins-
talacién de un altillo auxiliar para secar
las maderas, v que exista una suficiente
ventilacion de aire para evitar la inco-
modidad del polvillo de madera suelto.
La solucién més utilizada en este sentido
es la instalacién en el taller de un sistema
de extraccién de virutas y polvo conec-
tado directamente a las maquinas, para
evitar toda posibilidad de que estos de-
sechos se expandan por el aire o se re-
partan por el suelo.
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Es fundamental cue el ebanista arte-
sano cuente con una zona cubilerta, que
puede ser un simple cobertizo techado o
un desvan ventilado, para apilar las ma-
deras a modo de almacén.

Si el ebanista en cuestion realiza tam-
bién trabajos de acabado en los muebles
que crea —Dbarnizados, encerados, la-
queados—, es imprescindible que cuente
con una sala aparte, aislada absolutamen-
te del polvo.

Naturalmente, antes de instalar toda la
maquinaria necesaria para realizar un
buen trabajo, debe obtenerse un permiso
municipal que autorice la instalacion que
ge pretende montar.

En orden de utilidades, en suma, un
taller adecuado para el trabajo de un
ebanista artesano debe contar con lo si-
guiente:

— Un almacén con una temperatura y
una humedad regulares para guardar los
tableros y las chapas de madera. Este es-
pacio puede estar en un sétano, en un al-
tillo 0 en un cobertizo en el patio.

— Una sala amplia v de facil circula-
cién para instalar las magquinas con las
que se realizaran los trabajos béasicos de
estructura.

— Otra sala, mas reducida, para reali-
zar la ebanisteria propiamente dicha, ba-
sada fundamentalmente en el chapeado
de los tableros.

— Aunque generalmente los trabajos
de acabado de muebles los realiza un
barnizador profesional, también el taller
del ebanista puede contar con un espacio
para realizar esta fase del trabajo.

— Un almacén para guardar los fra-
bajos acabados antes de ser entregados
a la persona o empresa que los ha en-
cargado.

— Un pequeno despacho en el que el
ebanista pueda atender a posibles clien-
tes, lleve las bases de su administracion
e incluso pueda realizar in situ los bocetos
de los muebles que tiene previsto crear
en su taller,

CARACTERISTICAS
FUNDAMENTALES )
DE LA EBANISTERIA CLASICA

Los primeros artesanos de muebles
eran auténticos artifices en la construc-
cién de batles, arcas y cajas. Estos arte-
sanos realizaban también sillas y otros
muebles de asiento, que unidos a las ar-
cas y las mesas formaban parte del mo-
biliario de una casa sencilla. También los
torneros —otra especialidad de la carpin-
terfa totalmente desligada de los cons-
tructores de cajones— fabricaban un tipo

de silla que se ha mantenido en el tiempo;
la silla rustica. No existian entonces los
ensambles como se desarrollaron des-
pues. Las uniones en angulo de los cajo-
nes se hacian con clavos o con piezas
metélicas. Fue a partir del siglo xv cuando
se mejoro la técnica de construccion, y en
el siglo xvi, en pleno periodo de la Res-
tauracion inglesa, el rey Carlos Il de In-
glaterra impuso en su pais una moda
traida del continente: la especializacion
de unos artesanos carpinteros en maes-
tros ebanistas. En ese momento se unio el
papel del artesano constructor de arcas
con el tornero para dar paso al nuevo ar-
tesano que abarcaria basicamente todas
las facetas de la construccién de muebles
de calidad. En un principio se trabajaba
con maderas macizas, pero en poco tiem-
po se impuso entre los ebanistas la apli-
cacién de chapas de maderas exoticas,
convirtiéndose asi el chapeado en una de
las primeras técnicas de dominio absoluto
del buen ebanista.

Actualmente es posible adquirir mue-
bles antiguos realizados con técnicas de
otras épocas, pero solamente es posible
encontrarlos en tiendas de anticuarios y
de almonedas o brocanters, o en ferias
especializadas.

Cellarette, mueble-contenedor
francés de comedor para
refrescar bebidas, realizado

en caoba. Es de estilo Jorge IV,

c. 1830,
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Bufete-vitrina realizado con
madera maciza, con aplicaciones
de ebanisteria.

Aranjuez, escritorio fabricado
en 1992 siguiendo el estilo
esparfiol Carlos V, del siglo v

LA EBANISTERIA TRADICIONAL
EN NUESTROS DIAS

Hoy en diag, en un amplio sector de con-
sumo existe una fuerte tendencia hacia la
afirmacion del mueble tradicional, es de-
cir, el que mantiene ciertos rasgos clasi-
€08 con Innovaciones estéticas o téenicas
contemporaneas y tiene un aspecto de
realizacion artesanal, pero suele ser una
combinacién de ebanisteria artesana con
fabricacion en serie, o incluso solamente
lo segundo, v se adquiere con la intencién

de mantenerlo practicamente foda I
vida. Existe una gran cantidad de fabri
cantes de mueble tradicional en diversas
regiones de Espana, principalmente er
Valencia y sus alrededores. Por otra par:
te, también es fAcil encontrar ebanistas
artesanos de gran calidad trabajandc
como operarios especializados en las m-
dustrias del mueble. De esta manera, Iz
industria mantiene la calidad artesanal de
su produccién, ayudada en buena parte
por maquinaria de gran tecnologia, pro
duce muebles de ebanisteria para toda 1z
vida, v el artesano no tiene que compet
con un adversario que lo devoraria en une
guerna desleal.

El ebanista tradicional, interesado er
mantener una calidad artesanal secular
sigue trabajando actualmente con made
ras exoticas y muy decorativas, aungue
sean dificiles de encontrar en el mercadc
0 su precio supere los niveles medios
Para un buen ebanista artesano, o inclusc
un buen fabricante de ebanisteria tradi
cional, es preferible pagar un poco Mmas ¢
cambio de conseguir una madera —prac
ticamente siempre en chapas— que
aporte verdadero caracter al mueble que
salga de sus manos. Si se trata de made
ras del pais, se aceptan colores claros
maderas blandas, pero si las maderas sor
exoticas, importadas de otros continentes
se prefieren las maderas duras y los co
lores oscuros ¢ los marrones rojizos, mus
en boga en los ultimos afos.

En cuanto al secado, el ebanista arte
sano prefiere seguir secando las madera:
durante uno o dos afios en cobertizos a
aire libre. Después las somete a una tem
peratura seca y templada, similar a la de
la vivienda a la que van destinados los
muebles, para evitar luego nuevos movi
mientos de la madera una vez realizada lc
pleza.

CARACTERISTICAS
DE LA EBANISTERIA ACTUAL

En la industria del mueble contempo
raneo, se utilizan maderas con vetas de
corativas, con unos precios asequibles
de resistencia probada y, aundque sear
exdticas, de facil localizacién en el pais
Para el fabricante de ebanisteria, la mods
tiene gran influencia en la eleccién de las
chapas de revestimiento, y en ella influ
yen a su vez las posibilidades de impor
tacién, la calidad de secado, su facilidac
de trabajo, etc. En cuanto a sistemas de
secado, el mdustrial ebanista prefiere e
sistema de secado artificial al horno, man
teniendo siempre clerto grado minimo de
humedad que permita luego a la mader:
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ser trabajada con total facilidad. También
es frecuente la combinacién de secado al
aire libre durante un afo y secado artifi-
cial con estufa por otro.

Respecto a la estética, el mueble actual
ha abierto plenamente las puertas al di-
sefiador industrial, es decir, un creativo
que debe unir a su iImaginacién unos pro-
fundos conocimientos técnicos y otros so-
bre adaptacién de los materiales a su
proyecto original. Al mismo tiempo, el di-
gefiador debe saber adecuar su creacion
al uso o al usuario al que va destinada.

La moda del diseno

La influencia del disefio es relativa-
mente reciente, aunque los origenes de
la estética actual se remonten a los afos
treinta. En los anos setenta, dominados
por una fuerte recesién econémica, se im-
puso el mueble seriado modular. Hubo un
notable auge del mueble «pbarato», cha-
peado con maderas sencillas o simple-
mente con laminados decorativos que
imitaban la madera. Afortunadamente,
esta tendencia ha quedado reducida a
modulos de cocina y bafio muy econd-

micos y @ muebles auxiliares sencillos. En
los ochenta gand la batalla el disefio ita-
liano, con el que llegaron a cometerse
verdaderas atrocidades en nombre del
disefio, pero también huboc un resurqgi-
miento de un estilo con caracteristicas
propias que se ha asomado timidamente,
pero con ejemplos muy relevantes, al
mercado europeo: el disefio espafiol, En
esta década hubo una tendencia inter-
nacional hacia el funcionalismo, las lineas
rectas y el tefiido de negro en los mue-
bles, manteniendo a la vista la riqueza de
las vetas, generalmente de madera de
fresno. En los afios noventa este disefio ha
madurado, se vuelve con fuerza a la re-
cuperacién del color de la madera, con
tendencia hacia las rojizas y las pardas, se
suavizan las aristas y se redondean los
cantos, v las formas se hacen mas como-
das. Quiza esto se deba en el fondo a un
efecto reflejo de la situacién econémica
mundial, que valora mucho mas el mue-
ble que puede durar toda la vida que el
cue se limita a una tendencia temporal; el
control de gastos obliga a pasar mas ho-
1as en casa, se fiende a invitar nueva-
mente a esas recogidas cenas familiares,
y el ambiente domeéstico exige recuperar
el calor de hogar, que sélo puede darlo

El maestro ebanista;
una huella para
siempre

Mesa Torre Llimona,

en la que el arquitecto Luis
Clotet ha demostrado grandes
conocimientos sobre las
posibilidades de la madera

¥ sus aplicaciones en ebanisterfa:
el sobre, plegable en cuatro lados
independientes, es de tablero
contraplacado chapado en haya
y tefudo en dos tonos (interior/
exterior). Los pies, torneados,
son de madera de haya maciza,
tefuda y barnizada.




El disenio de los noventa
mantiene el funcionalismo

de anos atras, suaviza las lineas
y recupera el color natural

de las maderas; junto a la butaca
disefiada por Alvar Aalio, la
mesa Vértice de Tusguets y

la lAmpara Anais de Busquets.

Aunque disefiada para su
produccion en serie, la mesa
Ardcnida es una pieza perfecta
de ebanisteria artesanal. Se
fabrica con estructura en
sicomoro claro o en abebay
oscuro, v sobre en madera
chapada de teca o en vidrio,
Diseno de Pete Sans (1990),

la calidez morbida de la madera bien tra-
bajada. En estos momentos, el mismo di-
sefiador industrial que durante la decada
pasada cred muebles funcionales con una
estética de corte italiano, ahora crea mue-
bles calidos, suaves, muy bien acabados:
industrial o artesano, hoy se vuelve al au-
téntico mueble de ebanista,

EL VALOR ANADIDO
DE UN MUEBLE DE EBANISTA

Un determinado mueble, por el sol
hecho de haber sido disefado por al
guien de renombre, tiene un precio su
perior al de su valor intrinseco. Ei
cambio, sl el diseno se realizé cuando
autor aun era desconocido, en ese mo
menio el mueble podia tener su justo pre
cio o incluso ser infravalorado. Pero en e
momento de saltar a la fama y, mas aur
fallecer su autor, el valor del mueble s
puede disparar y adquirir automatica
mente las caracteristicas mercantiles d
una obra de arte, Esto puede ser mas
menos justo, mas o menos discutible, per
es una realidad que se repite en todo o1
den de cosas, y de forma evidente en 1
pintura artistica.

Si se trata de un mueble de otra époce
este valor anadido es diferente y depen
derd en gran parte de la oferta y la de
manda —Ila moda—, la época en cuestior
el estado de conservacion o deterioro de
mueble vy la zona, regién o pais donde s
realice la transaccion comercial. En prir




cipio, se valora como antigiiedad el mue-
ble que tiene como minimo cien afnos de
existencia; incluso hay quien exige una
duracién de doscientos afnos para consi-
derar realmente antiguo un mueble. Pero
si este mueble pertenece a un estilo con
un valor especial, como por ejemplo un
mueble modernista o, incluso mas, un
mueble déco (construido hace solamente
sesenta afnos, perc COn um gran peso en
el mercado de valores pues hoy en dia es
un estilo de abierta recuperacién), este
mueble se valora como una antigiiedad.
Un mueble de almoneda o brocanter, sin
embargo, solo necesita una antigiiedad
anterior a los afos cincuenta de este siglo
para ser valorado como mueble restau-
rado.

Para poder reconocer el valor que tie-
ne un mueble gastado y viejo no es im-
prescindible tener conocimientos basicos
de historia de los estilos. Basta con poder
«eer entre lineas» las posibilidades de
recuperacién que tiene la madera, el
electo artistico de su linea e incluso, si
hay falta de espacio y sélo se puede con-
tar con incluir un mueble antiguo en la
decoracion, imaginar €l efecto que cau-
sara el mueble ya restaurado dentro del
ambiente interior.

Hace unos anos era relativamente facil
encontrar muebles antiguoes tirados en la
calle, junto a los contenedores de basura

B~ s v e T I R —— e a1 W T | R o

de las grandes ciudades. Un buen cono-
cedor del arte, de la ebanisteria o del
disefio en general, o simplemente una
persona con un gusto estético educado,
podia hacerse con ellos, recuperarlos y
convertirlos en una pieza valiosa dentro
de su decoracién, aunque ésta fuera de
tendencia estética absolutamente con-
tempordnea. En los anos setenta ésta
llegbé a ser una costumbre social con

Cabezal de cuna modernista, con
un delicado trabajo de
marqueteria realizado con siete
maderas diferentes, bronce y
concha de perlg, obra del
ebanista Josep Pey en 1905 para
Gaspar Homar. Pleza de
anticuario de gran valor como
antigiiedad, a pesar de haberse
realizado a principios de este
sigle.

Muebles antigues de herencia
familiar, recuperados para
ambientar una vivienda de
abeoluta actualidad.
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A la izquierda, mesita auxiliar
francesa recuperada del siglo xix
en madera de nogal con
columnas torneadas. A la
derecha, mesita-velador
restaurada de origen inglés,
realizada con madera de caoba
(siglo xx).

Sillén frances del sigle xvin, de
estilo transicién (entre el Luis XV
y el Luis XVI), y escabel
neoclasico italiano de madera
lacada y dorada, y sobre con
bordado en petit point.
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grandes rasgos de esnobismo entre un
sector mas o menos «progresista» de la
poblacién, que ahora se ha perdido casi
por completo, Actualmente esto es irre-
petible, porque el servicio de recogida
de muebles viejos o la profundidad de los
contenedores creados al efecto por los
ayuntamientos hace imposible la posi-
bilidad de recuperacion. También han
cambiado las costumbres de la sociedad,;
en la actualidad existe una mejor calidad
de vida y seguramente ya no seria bien
vista esta moda que promovieron algunos
entusiastas defensores del mueble del
pasado.

El peligro del «gato por liebre»

Es curioso considerar el motivo de que
se tiren a la calle muebles antiguos —o
simplemente viejos si tienen menos de
cien anos—, s6lo por cambiarlos por
muebles nuevos de peor calidad, de poca
resistencia y con acabados mediocres.

Los motivos pueden ser muchos, desde
que no hay sitio en las ciudades, como ha-
bia antes en las casas de campo, para
guardar los grandes y pesados muebles
heredados de la familia, 0 que es impo-
sible seguir conservandolos por carencia
de liquidez para su restauracion. Perc
también hay un condicionante de gran
peso, que es la falta de sensibilidad es-
tética. A veces las personas se deshacen
de un mueble porque les causa mal efec-
to su deterioro, el desgaste de sus cantos
o simplemente el peso de los afies. En es-
tos casos no estaria mal visitar de vez en
cuando las cada vez mas numerosas ferias
de anticuarios y brocanters que abundan
por distintas ciudades del pais para ir
apreciando poco a poco la riqueza esté-
tica de unos muebles irrepetibles.

Volviendo a los muebles que se aban-
donan, en el primer caso, si se cuenta con
un trastero se llenaria en seguida con los
muebles viejos, sin dar cabida a otros ele-
mentos que habria que guardar. En el
segundo caso, la restauracién exige gran-
des cuidados; por lo tanto, es necesario
encargarla a un restaurader experto, lo
que eleva el valor de este delicado tra-
bajo.

La falta de espacio no es necesaria-
mente fisica. Un mueble antiguo es similar
a una obra de arte, Necesita una zona li-
bre para ser observado, para recrear con
su imagen. Aunque tenga sitio en un apar-
tamento, si 110 cuenta con un espacio vital
abierto el mueble se ahoga éplicamente.
Necesita incluso una determinada ilumi-
nacién para crear ambiente. Ademas, de-
masiados muebles antiguos en una misma
habitacion, si no guardan cierta distancia
entre ellos o no cuentan con grandes ha-
bitaciones v techos altos, pueden produ-
cir una gran confusién en una vivienda
contemporanea.

Los estilos que se llevan

Los estilos antiguos recuperados mas
abundantes en la actualidad son los ingle-
ses del siglo %¢, con especial incidencia
en el regencia v en el victoriano, también
el isabelino espafiol, en sus diferentes
etapas, incluido el fernandino; todos los




risticos —castellano, catalan, proven-
zal— y, en menor proporcion, los fran-
ceses de los siglos xvin (fransicion) y xIx.
Algunos de estos muebles formaron parte
en origen de un juego especifico, como
por ejemplo las sillas de comedor. Hoy es
¢asi imposible encontrar estos juegos con
todas sus piezas. También se encuentran
muebles rococé de origen holandés, con
sus caracteristicas taraceas y su frente
curvado, aungue en este caso son mucho
MAS esCcasos ¥ su precio se eleva bastante
por encima de los demas.

En este aspecto, la proliferacién de
ferias especializadas en mueble de anti-
cuario demuestran que en las ultimas
décadas, aproximadamente a partir de
los afios setenta, ha habido un resurgi-
miento del mueble antiguo recuperado.
Para unos, su adquisicién es una simple
inversion, un acto de puro mercantilismo.
Para otros, entusiastas de la calidez, valor
y riqueza estética de un mueble de otro
siglo, se trata de un acercamiento a la his-
toria, como una forma de incluir el pasado
en un ambiente contemporaneo o incluso
en uno clasico que admita la mezcla de
estilos (no todos la admiten). Finalmente
se encuentra la persona que admira la
imagen de un pasado acomodado en la
presencia de muebles de otra época y los
adquiere simplemente a falta de muebles
propios con historia familiar,

También es importante tener en cuenta
un hecho curioso: en épocas de crisis se
vende menos mueble antiguo como ele-
mento ornamental utilitario, pero por el
contrario se vende mas y se recuperan
mas muebles como inversién econdémica;
el mueble antiguo siempre sera un valor
seguro. El peso de los siglos no se lo quita
nadie,

MUSEOS CON PIEZAS
DE EBANISTERIA ARTISTICA

Hay numeroses museos de arte repar-
tidos por todo el mundo cue cuentan en-
tre sus obras con muebles singulares,
algunos de ellos piezas unicas con una
historia particular, y otros como ejemplo
representativo de una determinada épo-
ca del pasado o simplemente como obra
de arte, aunque su disefio esté creado
para formar parte de una produccién en
serie. Este ultimo caso es el de los mue-
bles espanoles disefados para B.d. Edi-
ciones de Disefio, que se exhiben en la
exposicion permanente de diferentes mu-
seos Internacionales de arte contempo-
raneo; el Philadelphia Museum of Art de
Estados Unidos, el Victoria and Albert
Museum de Londres, el Museo de Arte

Moderno de Nueva York y el Museo de
Artes Decorativas de Paris.

En el nuevo Museo de Arte Contem-
poraneo de Colonia, en Alemania, hay ex-
puestos muebles de disefio industrial
contemporanec creados por el ebanista
valenciano Vicent Martinez. En el Museo
Stedelijk de Amsterdam se conservan al-
gunos muebles racionalistas disefiados
por Gerrit T. Rietveld en 1918, En el Mu-
seo Giiell de Barcelona se guardan los au-
ténticos muebles modernistas disenados
por Antoni Gaudi para la Casa Batllé, con
los avanzados asientos del comedor —si-
llas y sillones adosados—, cuya estética
sigue siendo de actualidad, y el complejo
mobiliario de la casa Calvet, en roble
para la planta de despacho, y tapizado
para la zona noble. En el Museo de Arte
Decorativo de Copenhague pueden ver-
se algunas creaciones del arquitecto da-
nés Arne Jacobsen, incluida su famosa
silla de madera prensada y curvada, o la
ya clasica cuberteria en acero laminado,
En el Museo del Louvre se encuentran
muebles de los palacios egipcios, repre-
sentativos de la sociedad de la época. No
olvidemos que los principales signos es-
téticos que marcaban notablemente las
diferencias econémicas y sociales egip-
clas se encontraban en los muebles de las
grandes casas senoriales. También los
acabados con dibujos de color indicaban
el mueble del potentado, frente al triste y

El maestro ebanista;
una huella para
slempre

Coaching table inglesa de estilo
victoriano, ¢. 1850.




Biblioteca Atrium
de la Ebanisteria - 1

Tumbonas restauradas, del

siglo xix. A la izcquierda, silla

de campana francesa con tapiceria
y madera maciza, c. 1890; a la
derecha, tumbona con barrotes
inglesa, de madera de teca y
estilo barco.

vacio mueble del hombre de pueblo, que
debia limitarse a contar con muebles en
madera sin acabar. También alli se en-
cuentran algunas piezas Unicas creadas
para el ambiente neoclasico primero, y
directorio —o imperio— después, de la
emperalriz Josefina Bonaparte, como su
famosa chaise longue. En el Palacio Real
de Madrid se conserva una serie sucesiva
de estilos de muebles, adaptados en sus
salas desde que se reconstruyd el edifi-
cio, en el siglo xvin, después de que un
incendio destruyera por complelo el Al-
cazar original. Entre otros, es interesante
destacar por su valor ebanistico el Salén
de Gasparini, decorado integramente con
muebles de estilo rococo, al gusto del en-
tonces rey Carlos III; el Salén de los Es-
pejos, absolutamente neoclasico, en el
que destaca el velador de caoba y bron-
ce realizado por el ebanista Gaspar
Schneider, y el Salén de Columnas, de es-
tilo imperio, en el que se conserva la
Mesa de las esfinges, del siglo xix, dise-
nada por el ebanista francés Percier. Es
interesante recordar que en esa mesa se
firmo en 1985 el tratado de adhesién de
Espana a la C.E.E. En las exposiciones
periddicas del Museo de Artes Decora-
tivas de Paris se muestran etapas que
abarcan estilos completos franceses, en
funcién siempre de la arquitectura inte-
rior que identificaba a cada generacion:
una coémoda de Boulle junto a un escri-
torio de Cressent y a una cama de Du-
gourc bastan para identificar automati-
camente todo un siglo de dinastia Borbén;
o una serie de muebles creados por la
saga de ebanistas Jacob, padre e hijo, en
el siglo xvi, muestra la marcada estética
de la época de transicién, corta en el
tiempo, entre Luis XV y Luis XVI, pero

muy representativa en su momento. Y asi
un largo etcétera, que permite seguir
ahora la evolucion de la ebanisteria. Vien-
do en estos museos los muebles que en
su dia formaron parte de la historia del
hombre y su desarrollo en la sociedad, se
puede comprobar que en definitiva un
ebanista artesano no puede improvisarse
jamas: su obra serd siempre el fruto fisico,
palpable, del momento histérico en el
que le ha tocado vivir, para mejor com-
prensién de las generaciones futuras.

CADENCIA CICLICA

Para comprender la evolucién del
mueble, hay que tener en cuenta que,
como todo lo que rodea al hombre, la
ebanisteria tiene una cadencia marcada-
mente ciclica, como se puede comprobar
en la actualidad con el mueble de diserio,
hasta hace poco de absocluta vanguardia
pero que en los dltimos anos ha perdido
parte de su primacia. Como deciamos an-
tes, los buenos disefiadores de los afos
ochenta vuelven en los noventa a las li-
neas suaves, a los tonos calidos y a los ma-
teriales naturales para crear muebles de
auténtico calor.

Es evidente que estos afios quedaran
en el recuerdo como los del retroceso a
las esteticas mas tradicionales, al mueble
de toda la vida, a los auténticos ambientes
domésticos. Ahora ha vuelto nuevamente
la ebanisteria como arte, lo que confirma
la teoria de que todos los ciclos vuelven
siempre al mismo principio. En este caso,
que la ebanisteria forma parte de la na-
turaleza humana, y nadie puede darle la
espalda.

30



ESTRUCTURA DE LA MADERA

La madera es el recurso natural mas
antiguo de que dispone el hombre. En
tiempos prehistoricos, mediante el frota-
miento de dos palos de madera se con-
siguié el fuego, v desde entonces este
material se ha convertido en una parte
esencial de la historia del hombre: ha
proporcionado combustible, herramien-
tas, alimentos y proteccion a millones de
personas.

Una de las aplicaciones mas impaortan-
tes de la madera se efectia en la industria
del mueble, Los egipcios la utilizaban
desde el afio 2686 a. de C. para construir
sus enseres, y se ha venido utilizando con
este fin hasta nuestros dias. El pazo de los
anos nos ha ayudado a conocer el curso
de la historia, marcada por diferentes
epacas en las cuales la madera ha sido
protagonista de distintas maneras.

Este recurso, que hasta ahora parecia
dificll de agotar, estd empezando a preo-
cupar al mundo entero; las talas masivas,
los incendios y la destruccién hacen re-
flexionar sobre que pasara con la madera
dentro de unos anos, pues se esta usando
mas de la que se genera.

Los arboles crecen en grosor gracias a
la actividad de una Gnica capa de células
llamada cambium, situada entre el leno y
el floema o liber. El cambium rodea las
partes vivas del arbol, y durante los pe-
riodos de crecimiento active las celulas
cambiales se dividen y dan lugar a nue-
vas células lefiosas por la cara interna y a

2

La madera

células floematicas por la externa; de esta
forma, la madera nueva se superpone al
niicleo del leno preexistente. La madera
presenta dos calidades bien diferencia-
das; una penférica, estrecha, tierna, po-
rosg, cargada de agua y poco consistente,
denominada albura por estar incompleto
el proceso de endurecimiento o lignifi-
cacion, y otra interior, llamada duramen o
madera perfecta porcque ha alcanzado la
resistencia y opacidad maximas por estar
avanzado el endurecimiento o lignifica-
cion y completos los rellenos de tanino,
resinas y sales minerales; la madera cer-
cana a la médula tiene estas propiedades
mas acentuadas vy se denomina corazon
del tronco.

La lignificacién de la madera es mas
lenta que el crecimiento, es decir, cada
ano no se convierte un anillo de albura en
anillo de madera sino parte de él. Debido
a esto, varia la proporcion de albura y ma-
dera segun las especies. los pinos y las
encinas tienen mucha albura; los castanos
y los olmos, en cambio, poseen muy poca.
La albura, cargada como esta de savia y
sustancias solubles y alterables, es de in-
ferior calidad y estd sujeta a la podre y la
carcoma, al reves de la madera hecha,
que solo tiene compuestos estables y con
frecuencia conservadores de la madera,
como los antes citades. La albura es tanto
peor cuanto mayor es la categoria de la
madera.

Ceneralmente se diferencia la madera
por ser de color mas oscuro y rosado que
la albura, que es blanca o amarillenta; la
divisoria es concéntrica a los anillos (pi-
nos), sinuosa (nogales), recortada (olmos),
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Corte transversal de un tronco.

Edad del arbol seqiin los anillos
de crecimiento.
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borrosa (frutales) o indistinguible (dlamos
y sauces). El espesor de la albura alcanza
varios anillos; 3 a 5 en la acacia, 12 en el
roble y toda la madera en el boj y otros
similares, donde la lignificacién es casi
nula.

La lignificacién y la incrustacion de sa-
les acaba por reducir al cabo de muchos
anos la vitalidad de los circulos centrales,
que se enrojecen e indican que el arbol
estd en periodo de decrepitud y que la
madera ha perdido sus buenas cualida-
des: conviene, por consiguiente, que la
tala se verifique antes de llegar a ese pe-
riodo de vejez

La madera esté formada por una serie
de anillos de crecimiento cilindricos, en-
fundados sucesivamente, nacidos de la
capa generatriz y correspondientes a pe-
riodos vegetativos. En los paises templa-
dos el perfodo vegetativo dura un ano;

1970
1960

1950
1940

por consiguiente, el nimero de anillos in-
dica exactamente el niimero de afios de
vida del arbol y entonces se denominan
circulos anuales. En los paises calidos, en
cambio, existen tantos ciclos vegetativos
como perfodos de lluvias separados por
grandes sequias que provocan la caida
de las hojas, como sucede en el invier-
no de las zonas templadas. Por eso, en las
regiones de Africa que suelen tener dos
e incluso tres intervalos secos al afio, el
numero de anillos de crecimiento es do-
ble o triple que el de edad de la planta;
inversamente, en las localidades que su-
fren sequias de dos anualidades de du-
racion, el nimero de anillos es la mitad ©
menos de la cifra de edad del 4rbol. De
modo similar, aunque con menos frecuen-
cia, en climas de heladas tardias, espa-
ciadas, se pueden presentar dos anillos
correspondientes a un mismo aro.

Los circulos de crecimiento no s6lo nos
dan a conocer la edad del arbol, sino que
proporcionan indicaciones interesantes
sobre su vida por su correlacién con las
propiedades de la madera. Los anillos co-
rrespondientes a la juventud de la planta
son estrechos, aumentan de espesor du-
rante la madurez y decrecen otra vez er
la edad caduca. Cuando la medula es
excéntrica y los haces fibrosos se en
cuentran ondulados helicoidalmente, se
originan maderas repelosas o de fibras
discontinuas.

Todas las maderas poseen unas cuali
dades fisicas y tecnolégicas, como dure-
za, densidad, higroscopicidad, alabeo
elcélera, y otras gue le dan su aspecto
como el color, el lustre v el clor. El hom
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bre sélo ha podido imitar el dibujo de la
madera; la calidad de ésta es inimitable.

La composicion de la madera es una
sustancia fibrosa y celulosa que compo-
nen el tronco y las ramas del drbol. La
proporcién aproximada de las diversas
materias que la componen es: celulosa,
80 %; lignina, 30 %; resina, almidén, tanino
y azicares, 20 %. Estos elementos orga-
nicos estan compuestos de un 90 % de
elementos esenciales (carbono, 46 %; oxi-
geno, 37,80 %:; hidrégeno, 5,80 %; azoe,
1%) y un 10 % de otros elementos, entre
los cuales hay cuerpos simples (fésforo v
azufre) v compuestos minerales (potasa,
sodio, litio, alimina, cal, etc.).

Propiedades fisicas

Las propiedades fisicas de la madera
son de gran importancia, pues de ellas
depende la eleccion de una clase u otra,
Las que mas nos interesan son las que se
enumeran a continuacion:

1) Hendibilidad: es la facilidad que tie-
ne la madera de hendirse o partirse en el
sentido de las fibras. Las maderas mas
apropiadas para el hendido son las que
tienen las fibras largas y carecen de nu-

Bosque maderero de pino sueco,
de gran uso en el mercado.

Los bosques de vegetacion
tropical ofrecen ejemplares con
un gran rendimiento maderero.
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Hendibilidad es la facilidad que
tiene la madera de partirse en
el sentido de las fibras,

dos. Algunas maderas, como el castafio y
el alerce, se hienden con facilidad.

2) Dureza: depende casi siempre de la
cohesién de las fibras v de su estructura,
y consiste en la mayor o menor dificultad
para que penetren en la madera otros
cuerpos, como clavos o tornillos, o para
que sea trabajada con el cepillo, el for-
mon, etc. Las més duras son el ébano, el
boj y la encina; las mas blandas, el chopo,
el sauce y la balsa, entre ofras.

3) Flexibilidad: es la propiedad que tie-
nen algunas maderas de poderse doblar
o ser curvadas en el sentido de su lon-
gitud sin romperse. Las mas flexibles son
el fresno, el olmo y el abeto; las menos
flexibles, la encina y €l arce.

4) Pulido; en las maderas blandas las fi-
bras se separan o se levantan, por lo que

acabado lustroso. Las que mejor admiten
el pulido son las duras, como el nogal, el
cerezo, el peral v el fresno.

8) Plasticidad es la propiedad que tie-
nen algunos cuerpos de dejarse moldear.
Esta propiedad es muy relativa en la ma-
dera y 3e obtiene aprovechando el poder
de compresion de las fibras.

6) Densidad es la relacién que existe
entre su peso y su volumen (véase el cua-
dro D).

T) Porosidad: es la propiedad que po-
seen los cuerpos de tener entre las mo-
léculas unos espacios vacios, llamados
poros. La superficie cepillada de la ma-
dera se presenta en algunas especies uni-
da y compacta; en otras, porosa.

8) Higroscopicidad: la madera es no-
tablemente higroscépica, es decir que
apbsorbe o desprende humedad, segun el
ambiente en el que esté

Q) Retractibilidad o contraccion; la ma-
dera conserva normalmente de un 15a un
20 % de agua. Por evaporacién, las célu-
las disminuyen de volumen y la made-
ra experimenta contraccion. En cambio,
cuando el grado de humedad de la ma-
dera es infenor al del ambiente absorbe
agua; entonces, las células aumentan de
volumen vy la madera se hincha.

10) Homogeneidad. una madera es ho-
mogenea cuando su estructura y la com-

Cuadro 1 resulta dificil consequir con ellas un buen  posicién de sus fibras resultan uniformes
RELACION DE MADERAS SEGUN SU DENSIDAD
Balsa <. neniones 0,115 | ZUMaauUe .icessecss 0610 | Aloma ................... 0,720 | Ararabia ............... 0,820 | Brezo .......cccrvurins 0,940
Nsesang ............... 0239 | Asta s i 0,620 | Embuya ......coccveeee. 0,730 Serbal .. £8P0 | CBMNIZO) i iz 0,940
ST e L350 | CHETES o verirsrmsesrians 0,620 | Tejo .. OBl NEVES s QEB2Y IMIlam) s 0,942
S a8 R e 0,399 | Cinamomo ............ 0,630 [ Nangla .....cccivvvnnas 0. 734 Catmon ..c.ouun w828 | NISPEIO weiiivinsisionis 0,950
SECUOYA. \vviieavinsrenes 0,400 | Vidalba .......ccocoernens 0,630 | Albaricoquero ....... 0,740 [ LIMONero .............. 0,830 | Palo amarillo ......... 0,950
BB oo e 0,440 | Moral ..........ocoiiie. 0,640 | Angélica ............... 0,740 | MONGOY ....vicvveeee.. 0,840 | Ekuang ... 0,956
OUONG svssinrirsssnnssess 0346 | MATENG ..ovvieisiornonss 0,606 | CRODA covvovirinirananss 0,740 | Liusin .................... 0,848 | Palo de alor .......... 0,956
MAMO v 0,450 | Bonetero ............... 0,660 | Haya .........cccccc..... 0,740 | Acacia .......c.cceuucnne. 0,850 | Madrofio ............... 0,960
Afo o 0,470 | Nogal ocveievnien.. 0,660 | AQracejo ......oco...... 0,750 | Granado ................ D850 | BB - vianmsioriiiinsss 0,870
Okume ........oooveree. 0,486 | Zumagque falso ...... 0,660 | AImez .................. 0,750 | Jacaranda ............ 0,850 | Bignay .....cccoeeiiess 0,977
PICEA «oversrsnissiesirans 0,500 | EKOP ..cccoecvvrernnnn. 0,664 | Peral ... 0,750 | Ebano falso ........... 0,860 | Narig ...........cccc..... 0,982
AYOUS .........oereenre 0,800 | AvellaNo ....oociiennn 0670 | NI iaien: aiidisae 0,757 | Aligustre ............... 0,870 | Almendre .......... 0,990
ERUD i DEOE | ANCOHEN o he o COTOIEEGDN o ot 0,760 | Busain ......cocoveeeee. 0,878 | Angico .................. 0,990
Sapelli ......ccoemreeeeree 0B D S 0,670 | Hispanilla .............. 0,760 | Tawalis ...ccccveiiinies 0,882 | Madre cacao ........ 0,997
ot TG e et 8 e o st el e B ol L T e e 0,760 | Aranga ........ccoeevee 0,889 | Jacuma ......ccrvereenre 0,998
Tulipia ..o BIEAIT et e Tn U e e B S s 0,680 | Ayap ...ooovviieriieniiane 0,770 | Acebo ..o 0,890 | Amaranto ... 1,020
BAEN icicmimsmm: 0,520 | Pino gallego .......... 0,680 | Cerezo ...........couee 0,770 | Paldtd: .cvsscemepmnennn 0,890 | Curbaril .....cc.cccvuus 1,020
Embero .....oevveeee. sl s SR aiag s ey Q680 I Eoral . e 0,770 | Mbazog ......cccoevne 0,898 | Cana fistula .......... 1,030
NSl 525 || VIR .0 e stesisnase 0,682 | Fresno .....ccovseseness 0,770 | Boj ... Q000 ENBINAL .coreemmsene 1,030
Pino silvestre ........ SIS30 rokem.  anaar e 0,685 | Naranjo ................. 0,770 | Elon 0,900 | Sapodilla ......cceoeee 1,037
EFEDEO cosiss Gaiinsike 0,535 | Batitinam ......co.eeve 0,690 | Manzano ............... 0,780 | Palo rosa .............. 0,900 | Sibucao .......ccoeerene. 1,038
Elelon .....c.......... 0,546 [ Majagua ................ 0,680 | Melocotonera ....... 0,780 | Quebracho ........... 0,900 | Memobrillero .......... 1,060
BHSDH i ER000 | BRIBE rawass G GO INORIGHIRA (it O Dl A8 o et b retavres s 0,902 | Palo Brasil ........... 1,070
Castario de Indias 0,560 | Calingag ............... 0,692 | Algarrobo .............. 0,790 | Bato-bato .............. 0,904 | Acana ....c.cieenaiis 1,100
Aleree Lsisiimsnss 0.570 | Abedul ..o 0,700 | EUGBHPLO sineisreranes O 7 90| ARGEIRT .coinvrinessnss 0,910 | Akoga ..ooooiveienneee 1,100
AYUE ..o 0,870 [ AClE i (ol 10 ) W18 e e s 0,790 [ Maoba .................. 0,918 | Filao .. 1,104
Magnolia) ... 0,570 | Higuera: o 0,700 | RoBin o 0,790 | Fustete .............. 0,920 | OlIVO 1eovererersvrsnnss 1,150
Aladierno .............. 0,580 | Ukola ................... 0,700 | Roble .................... 0,790 | Molave ............c..... 0,920 | Palo hierro ............ 1,150
BN s 0,597 | ApHONY sz DS | ESDINO isesisiiiann 0,790 | Yascal s 0,929)] Palo culebra ... 1,160
THO woovevcecrieeviveieenn. 0,600 | PUSO-pUSO ...ocveees 0,709 | Ciruelo .....cocceccvenenn 0,800 | Morrionera ............ 0,930 | Ebano ........cc..ocoe. 1,250
Castano s D RIDICedio tainiiu: O.7Ipl|Came e 0,810 | BOCADT wvivimeisinieenss 0,931 | GLAYATA . viacsriess 1,260
Platano .................. 0,610 | Espino cerval ....... 0,710 | Mirto ....c..ocovvevveeenn. 0,810 | Almendra .............. iSa Yera s e 1,320
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en cada una de sus partes. Son poco ho-
mogéneas las maderas con radios me-
dulares muy desarrollados, como la
encina, el fresno y el abeto, que es una
de las maderas menos homogeneas. Lo
son, en cambio, el peral, el manzano, el
tilo y el boj, entre otros.

11) Color: cambia de una especie a
otra, Hay maderas blancas, como el arce
y el chopo; de un amarillo moreno, como
el roble y la encina; rojizas, como la caoba
y el sapelli; intensamente coloreadas,
como el ébano, que es negro, el palisan-
dro, que es violeta, y el boj, que es ama-
nllo,

12) Veteado: depende de los dibujos
que las fibras presentan al exterior; en al-
gunas maderas, como la encina, €l alerce
v el nogal, las vetas son muy visibles.

13) Clor. puede servir para diferenciar
las diversas especies de madera. Algu-
nas, como el ciprés, el sandalo, el alcan-
forero y el palo rosa, tienen un olor
caracteristico y agradable.

14) Conductibilidad: la madera seca es
mala conductora del calor y de la elec-
tricidad, pero la humeda se hace conduc-
tora. La conductibilidad es mayor en el
sentido de sus fibras que en el radial y en
el de los anillos anuales; también es su-
perior en las maderas pesadas que en las
ligeras o porosas.

18) Duracion: varia mucho, no sélo se-
gin la especie vy la forma de apeo, de se-
cado, ete., sino principalmente segin el
ambiente y las condiciones de la puesta
en obra. La duracién de la madera, em-
potrada o enterrada en el suelo, depende
de la naturaleza del terreno. Las maderas
como la encina, el roble y la caoba llegan
incluso a durar cientos de anos.

Otras propledades de la madera son
las mecanicas, como la compresién, la
traccion, la flexion, el cizallamiento o cor-
tadura, la torsién, el desgaste, el desliza-

miento longitudinal de las fibras y la La madera de olivo, apreciada

resistencia al choque. en torneria y ebanisteria, es de
La madera también posee propiedades ~ gran belleza y colorido.

especiales, como la de inflamacion y

combustién, las térmicas y las actsticas.

Madera de roble, especie muy
longeva (extremo izquierda).

Madera de bilinga, resistente
a la intemperie y a las termitas.
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Ejemplares de nogal americano
en un bosque de frondosas
de los Estados Unidos.

Troncos abatidos de coniferas,
de los cuales saldran tablones
de primera calidad.

TIPOS Y CLASIFICACION

Atendiendo a su estructura anatdmica,
la madera se divide en dos grupos fun-
damentales: las coniferas y las frondosas.
Vamos a describir sus diferencias funda-
mentales.

Maderas de coniferas

La estructura de estas maderas es sen-
cilla; faltan en ellas las células que en las
maderas frondosas aparecen como poros
en los cortes radial y tangencial. Dichas
maderas son ligeras y blandas, aunque la
dureza, la pesadez y la tenacidad pueden
diferir bastante en una misma clase de
madera. Un fronco de conifera se carac-

teriza por que la zona mas ancha y oscura
de la madera tardia de los anillos de cre-
cimiento alterna con la mas estrecha y
clara de la madera primeriza.

Las maderas de primavera y otofio se
presentan en forma de anillos concéntri-
cos, alternativamente claros y oscuros en
la seccidn vista por testa; forman vetas pa-
ralelas de ancho casi igual en la seccion

radial; finalmente, la seccién tangencial,
que es la mas bella, esta constituida por
fajas onduladas de ancho distinto, que
crece hacia el centro de la cara, lo que
vulgarmente se denomina aguas de la
madera.

Dadas sus cualidades de blandura y la
sencillez de su constitucion, las maderas
de coniferas son faciles de trabajar. Enfre
ellas destacan las siguientes: abeto, pi-
nabete, pinsapo, alerce, ciprés, pino ca-
nario, pino Carrasco, pino insignis, pino
negral, pino laricio, pino negro, cedro,
pino pifionero, pino Brasil (parana), pino
silvestre, pino melis, pino norte (Flandes)
y pino Oregon.

Maderas de frondosas

Estas maderas estdan constituidas por
células de paredes gruesas, con peque-
fios espacios huecos, por lo cual son mas
pesadas que las maderas de coniferas, y
tienen un tejido lefioso mas compacto. Asf
se comprende por qué la mayoria de las
maderas frondosas ofrecen una resisten-
cla superior a la de las coniferas. La com-
plejidad de estructura de las maderas
frondosas influaye mucho en su aspecto
exterior y su valor decorativo (veteado,
brillo, reflejos, nudos, etc.).

En la seccidn testera de estas maderas
aparecen log anillos de crecimiento, for-
mados por coronas anulares de vasos 0
poros, surcados por lineas normales cons-
tituidas por los radios medulares.

En la seccién radial, los anillos de cre-
cimiento aparecen continuos y nacarados;
se llaman mallas o espejuelos y tienen un
aspecto bellisimo. Por tltimo, la seccion
tangencial presenta unas fajitas de surcos
curvos, de anchura y curvatura crecientes
hacia el centro, con una serie de man-
chitas lenticulares oscuras que son las
secciones transversales de los radios me-
dulares,

Inversamente a las coniferas, las ma-
deras de frondosas tienen su maxima be-
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lleza en la seccién radial y la mas pobre
en la tangencial.

Estas maderas, generalmente duras,
son més dificiles de trabajar que las de
coniferas. Actualmente es el tipo de ma-
dera mas utilizado.

Las maderas europeas mas importantes
son: acacia, arce, boj, castano, cerezo, en-
cina, eucalipto, fresno, haya, nogal, olivo,
olmo, peral, manzano, platano, roble, si-
comoro, abedul, acebo, aliso, alamo, cho-
po v tilo.

Las maderas africanas mas importantes
son: abebay, afo, aloma, ayap, balsa, bu-
binga, coral, embero, limba, limoncillo,
okume, samanguila, sapelli, ukola e iroko.

Las maderas americanas mas importan-
tes son: acana, acle, amaranto, angélica,
arariba, balata, caoba, imbuya, fustete,
granadillo, guayaca, hicoria, jacaranda,
palo amarillo, palo Brasil, quebracho, palo
rosa, sapodilla, tulipia y vera,

Las maderas asiaticas mas imporiantes
son: amboina, apitong, aranga, batitinan,
bato-bato, busain, calingag, catmon, éba-
no, filag, lauan, liusin, mancomeo, marang,
nangca, narig, palo hierro, puso-puso,
supa, tawalis y teca.

Las maderas australianas mas impor-
tantes son la acacia y el eucalipto.

ESPECIES BASICAS

Se especifican a continuacién las made-
ras mas empleadas en los principales ofi-
cios, artes, manufacturas e industrias.

Maderas de construccion

1) Apeos, postes, antenas, andamios, et-
cétera (7 a 10 m de longitud y 156 a 25 cm
de didmetro): roble, pino silvestre, aliso,
fresno, pino maritimo, abeto, acle, euca-
lipto y arariba.

2) Traviesas de ferrocarril, durmientes,
etcétera; encing, roble, pino, abelo, eu-
calipto y acle.

3) Pavimentos: para entarugados, pino
melis y maritimo, teca, palo hierro, eu-
calipto fuerte, liem y trac en el exterior, y
abeto y elong en el suelo de los talleres;
para entarimados y parquets, ropble, me-
lis, robinia, abang, caoba, ayap y abeto.

4) Pilotajes y tablestacas: roble, aliso,
haya, olmo, alerce, pino resinoso, acana y
arariba.

B) Estacas: castafio, robinia y eucalipto.

Maderas de carpinteria

CARPINTERIA DE ARMAR

1) Obras definitivas: roble, encina, cas-
tafio, pino, picea, alerce, abeto, acle, elon,
filao, evés, arariba amarillo y otunga.

2) Obras provisionales: alamo, sauce,
afé v alone.

3) Tablas de cubrimiento; alerce, abeto
y pino montana.

4) Canalizos: aliso, sauce y chopo.

Troncos abatidos de wengue
en GCuinea (izquierda).

Tronces de wengue
seleccionados.

'_Troncos de sapely recién
importados.
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Traviesas de ferrocarril.

Engranajes hechos con madera
de olivo.

Coleccidon de cepillos de luthier,
usados para la fabricacion de
violines (véase la diferencia con
un cepillo normal),

CARPINTERIA DE VEHICULOS

CARPINTERIA NAVAL

1) Cuadernas: encina y roble; quilla;
haya; mastiles; pino y abeto.

2) Complementos y pequefias embar-
caciones: olmo, abang, laurel amarillo,
alerce, apitong, platano, araraba, robinia,
bang-lang, eucalipto, moral, guayaca,
ocuje, guijo v angelin. Para esquifes, el
sauce.

3) Remos: almez, fresno, aliso, robinia y
laurel negro.

CARPINTERIA AERONAUTICA

1) Carroceria: balsa, sauce y pino cem-
bro.

2) Hélices: caoba, nogal y complemen
tariamente haya, arce, encina y olmo.

1) Carreteria y utiles agricolas; para bo-
lones de rueda, olmo; para radios de rue-
da, encina, robinia, almez olive vy filag;
para llantas, haya, fresno y acacia; para
varas v lanzas, fresno, encina y roble;
para complementos y pequena carrele-
ria, 4lamo, moral, abeto, miam y otunga;
para utiles agricolas, encina, almez, olivo,
guijo y banaba.

2) Carroceria: para armazones, robinia,
fresno, haya, olmo, eucalipto, moral y ala-
mo; para revestidos, caocka, nogal, an-
gelin, embero, peral, angico, ayap, his-
panilla, batitinam, elon, curbaril, esogo,
zumadque falso, palo amarillo v ukola.

3) Vagoneria: teca, fresno y roble; para
revestidos, como en la carroceria.

Maderas para instrumentos musicales

1) Instrumentos de viento; palisandro,
boj, ébano, granadillo y erable,

2) Instrumentos de cuerda; para la
cubierta, picea, abeto blanco, cedro
americano de Florida y menos frecuen-
temente caoba, acacia e incluso ciruelo y
cerezo; para el fondo, los lados, el puente
¥ el mango, arce europeo, arce de Vir
ginia, fresno y con menos frecuencia no-
gal y haya, para el cordal, las clavijas y el
pie, ebano v boj; para el arco, boj, balata
v palo fernambuco. Las guitarras se cons-
truyen con evomimo, palo hierro blanco
y tilo.

3) Piano y clavicémbalo: para la caja,
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picea, abeto, tilo, caoba, nogal, roble y
menos frecuentemente olmo y erable;
para el clavier y las caras laterales, haya;
para los martillos, arce de montafa, abe-
dul blanco y cedro de Virginia; para sos-
tén de martillos, el abeto; para los
amortiguadores, el peral, que es insonoro;
para el teclado, carpe (teclas blancas) y
ébano (teclas negras), para la parte ex-
terior, 4lamo blanco y satén chapeados
con maderas decorativas, principalmente
caoba, palisandro, curbaril, amaranto, his-
panilla, amboina y palo violeta.

4) Armonio y 6rgano: granadillo, pino
silvestre y pino laricio.

Maderas para ebanisteria
y decoracion

1) Armazones: abeto, pino silvestre es-
cogido, moral, olmo, platano, dlamo y tu-
lipia.

2) Chapeados: maderas decorativas,
principalmente exoticas (amaranto, caoba
de Cuba, Honduras, sapelli, bassam, ce-
dro, coral, palo rosa, erable, sicomoro, sa-
tén, tuya, etc.), e indigenas (peral, aliso,
acebo y carpe, tenidas).

3) Contrachapeados: cacba del Brasil,
cedro, platanc y okuma.

4) Forros: cedro, palo-alcanfor e his-
panilla,

5) Muebles curvados: abedul, haya, hi-
coria y morrionera.

6) Muebles selectos: las partes macizas,
de maderas finas; de maderas decorati-
vas, las chapeadas.

7) Escultura: para la escogida, tilo,
haya, castano de Indias, platano, roble

rojo, peral, serbal, arce, abang, caoba,
cedro, manzano, bocapi y naranjo; para la
basta, abedul, pino, cembro, aliso, sauce,
ayap, ecuk y otunga.

8) Grabado: boj, mirto, serbal, peral,
olivo, calingag v palo amarillo.

9) Modeleria: encina, pino y comple-
mentariamente nogal, 4lamo, tilo, castafio
v haya.

10) Torneria: para la fina, boj, ciruelo,
acebo, aligustre, almendro, arce, bone-
tero, brezo, calingag, enebro, citiso, fus-

La madera

Proceso para la construccion
de mangos de violines.

Muestra de un violin totalmente
acabado, listo para su uso.

Caja de resonancia de un violin.
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En la industria de la torneria
se pueden lograr diferentes tipos
de piezas.

La madera ha sido y es un
material importante en el campo
de la jugueteria.

tete, guayaca y mirto; para la mediang,
aliso, carpe, serbal, cornizo, angico, cur-
baril, laureles de color, moral, nispero y
palo amarillo; para la corriente, haya,
fresno, cerezo, acacia, almez, angelin,
ayap, bocapi, olivo, edén, nangca y peral;
para la basta, roble, olmo, ancogén, cas-
tano, filac y platano.

11) Taraceado: maderas finas y deco-
rativas.

Maderas usadas para el almacenaje

1) Toneleria: para liquidos, roble graso,
castafio, fresno, abeto, picea, moral y pino
Iesinoso; para materias pulverulentas,
abedul, dlamo, aliso, haya, angelin bastg,
arariba, eldn y pinos corrientes; para cer-
cos (ramas), castano, avellano, robinia y
sauce,

2) Cedacerfa y medidas de capacidad,
haya, castano, fresno y sauce.

3) Embalajeria: para cajas, alamo, sau-
ce, aliso, abedul, apitang, pinos corrien-
tes, haya de baja calidad, ceiba, elkum,
olong y nsegang; para pajas de madera
(virutillas), abeto y picea, principalmente;
para aros, moral, mimbrera y morrionera,

Manufacturas e industrias especiales

1) Armeria: abedul, algarrcbo, nogal,
fresno y serbal.

2) Asas v mangos de herramientas:
fresno, castafio, encina, ébano, carpe,
acebo, cornizo, serbal, hicoria, banana y
haya.

3) Bastones, latigos y mangos agricolas;
almez, fresno, roble, acebao, acle, angico,
castano, mirto, ciruelo, cornizo, espino,
ebano, robinia y morrionera.

4) Carboncillo y minas de lépiz: en ge-
neral maderas flojas, como avellano, sau-
ce, bonetero y eucalipto flojo.

5) Cesteria; aligustre, avellano, cornizo,
mimbrera, morrionera y sauce.

6) Cuchareria y mangos de cuchillo:
boj, robinia v acana.

1) Esquis: hicoria, fresno, ayap v elon.

8) Fésforos: temblén, tilo, abeto, picea
y ayous.

9) Hormas de zapato: haya, platano y
olivo,

10) Husos y agujas: bonetero.

11) Jugueteria: haya, aliso y dlamo.

12) Lapices, para los de categoria, ce-
dro y enebro de Virginia; para los co-
rrientes, tilo y secuoya; para los bastos,
abeto y ecuk.

13) Llantas de bicicleta; arce v fresno.

14) Palillos; dlamo, abedul y ayous.

158) Piezas, fichas y tableros para jue-
gos: acebo, aligustre, bonetero, espino
cerval y ébano.

16) Piezas de mecanica: acebo, carpe,
balata, ébano, cornizo, encing, serbal, es-
pino, guayaca, haya, teca y olmo.

17) Pipas, boquillas, tabaqueras, etc.:
brezo, cerezo enano, abedul, palo oscurog,
acacia violeta, aliso y batitinam,

18) Tableros conftrachapeados: para
exteriores, okumeé, akén, sapelll, asia, co-
ral, ayous, ukola, ekum, okolanguma y
elelon; para almas, tulipia y olong,

19) Tablillas para las pinturas: 4lamo y
sauce. |

20) Utiles para carpinteria: encina y
serbal.

21) Utiles para dibujo; abedul, manza-
no, peral, serbal, caoba y &bano.

22) Zueccs: para los selectos, haya, car-
pe y nogal; para los usuales, abedul, aliso,
alamo v sauce.
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EXPLOTACION FORESTAL

Para algunos hombres los trabajos fo-
restales constituyen una atracciéon en si
mismos, peroc de ordinario se trata de un
trabajo duro, a menudo en condiciones
arduas, para el que se requiere un gran
esfuerzo fisico.

Los efectos de la despoblacion rural,
que se viene produciendo ininterrumpi-
damente desde la edad media, han sido
mas drésticos en la silvicultura que en la
agricultura. Los esfuerzos realizados para
mejorar la suerte de las personas que
continian realizando los trabajos rurales
han tenido un elevado coste salarial. Estos
dos factores, y la industrializacion general
del trabajo forestal, han contribuido a que
en las tiltimas décadas haya aumentado la
mecanizacién en todo lo que ha sido po-
sible. Los mayores aumentos de salarios
se produjeron en la década de los setenta
y ello hizo necesaria la mecanizacion de
casi todas las tareas forestales y el desa-
rrollo de sistemas cada vez mas eficaces.

En el pasado solfa ser bastante facil di-
vidir las operaciones de recoleccién en
cuatro fases principales: tala, extraccion,
carga y transporte, y una quinta fase, la
preparacion del material, que podia ha-
cerse antes o después de la extraccion.
Las primeras macuinas taladoras datan
de principios de siglo, pero se desarro-
llaron v modernizaron a nivel industrial
hace més de treinta anos en Norteamé-
rica, y en la decada de los setenta en
Escandinavia. Esta fue la pionera en Euro-

Del bosque

al comercio

pa de la fabricacién de una generacién
de procesadoras, faladoras-apiladoras vy,
mas recientemente, recolectadoras, que
realizan una parte considerable del tra-
bajo en las explotaciones madereras de
Suecia.

Tala

La buena calidad de las maderas de-
pende de la constitucién del &rbol en pie,
de la época de apeo, del subsuelo y de
la situacién con respecto a los vientos.

La madera debe ser abatida cuando ha
adquirido pleno desarrollo, pues el arbol
demasiado joven da una madera blanda,
expuesta a grietas y alabeos, en la esta-
cién en la que se ha retirado la savia, pues
de lo contrario también esta expuesto a la
polilla. Si es demasiado viejo, el interior,
que es la parte gue tiene mas afios, puede
estar deteriorado o podrido, y no verifi-
carse en él con normalidad las funciones
de circulacién, crecimiento y aumento de
volumern; se dice entonces que el arbol

Troceado de troncos.
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Obrero lalando un arbol
de palisandro (Brasil).

«iArbol val»: abatimiento de una
canba de Honduras.

estda muerto, aunque hay excepciones se-
gun las especies, como por ejemplo el
nogal,

Carece de valor como madera de cons-
truccion la de los 4rboles muertos en pie,
por haber perdido consistencia y elasti-
cidad, vy haberse vuelto muy quebradiza.

La tala de los arboles es trabajo de
obreros especializados y puede hacerse
a maquina (con sierras especiales movi-
das por grupos electrégenos, gasolina o
electricidad) y a mano. En la tala a mano
se usa el hacha, con la que se hace una

entalladura en el raigal o tocon por el lado
hacia el que se desea que caiga el arbol,
abarcando mas de la tercera parte de su
superficie; después se hace ofra entalla-
dura en un plano superior, en el lado
opuesto, hasta unos centimetros de la
otra; por ultime, al ceder por su propio
peso, o mediante cufias o cuerdas sujetas
a las ramas, se le obliga a caer, aunque
esta técnica es ancestral y a veces un giro
brusco de la direccidén del viento hace
que el arbol caiga en sentido opuesto y
cause sustos o desgracias. Una vez derri-
bado el arbol, se le cuitan las ramas, la
corteza v el raberon o extremo de la co-
golla, v se saca del monte,

Las maderas blandas que han de ser
aserradas, incluso las resinosas, resultan
beneficiadas si se descortezan antes de
ser aserradas; de este modo se favorece
la evaporacién del agua que contienen.
En cambio las maderas duras, en las que
es probable que se encuentren grietas y
que han de destinarse a obtener chapas,
es mejor no descortezarlas para impedir
que una desecacién rapida produzea
grietas muy perjudiciales.

La mejor época del afio para efectuar
la tala es hacia finales del invierno, antes
de que se inicie en la primavera el nuevo
periodo de vegetacién. En esa epoca, la
actividad de la savia es nula, la corteza se
separa facilmente de la albura, hay me-
nos posibilidades de que se alteren los
tejidos por la escasez de savia en las cé-
lulas v no es facil que la madera sea ata-
cada por los insectos.

Los arboles nunca deben abatirse en
verano, pues en esta época su albura esta
impregnada de savia, la cual contiene
sustancias fermentables, aziicares, almi-
dén y albuminoides, que constituyen un
excelente medio para el atague de or-
ganismos destructores,

Se conoce que una madera ha sido
apeada en verano cuando al verter una
solucién de yodo en un corte fresco de la
madera ésta se tine ligeramente de color
castano, lo que no sucede si ha sido apea-
da en invierno, pues se vuelve de color
violeta.

La edad de apeo de los arboles varia
sequn la especie y el clima en que se en-
cuentren. A continuacion ofrecemos una
relacion de la edad aproximada en que
pueden ser abaftidas las principales es-
pecies: acacia, 20-60 anos; chopo, 30 anos;
abedul, dlamo blanco y aliso, 40 anos;
arce, cedro, cerezo y sicomoro, 50 anos;
alerce, ébano, olmo y pino silvestre, 70-
80 afios; abeto, fresno, nogal y tilo, 100
anos; haya, 100-110 afos; castano, ciprés,
encina y roble, 80-250 afos. A estas eda-
des los arboles ya son adultos y pueden

.dar un buen rendimiento industrial, que




beneficia a las zonas en las que estan si-
fuados.

Afortunadamente, la politica forestal de
los paises desarrollados determina que
no se puede abatir un arbol de edad ade-
cuada si alrededor hay otros demasiado
jovenes, independientemente de la es-
pecie, por el riesgo de destrozarlos al
realizarse la tala.

En los pafses subdesarrollados esta po-
litica forestal no existe, por lo que el de-
terioro del bosque, selva o jungla es
evidente y permite excesos, sobre todo
de los sectores ganadero y agricola, que
arrasan zonas inmensas; a diferencia de
ellos, el sector maderero de cada pais
pide que se regule una politica forestal
adecuada porque en ello va su propia su-
pervivencia.

Extraccion

la fase de extraccién congsiste en llevar
el tronco, entero o en porciones, desde el
pie del tocédn hasta el borde del camino
o de la pista forestal y puede realizarse
de varias maneras. Si las piezas son pe-
quefias vy ligeras, se hace manualmente.
En caso contrario se emplean fractores
agricolas normales o modificados provis-
tos de una cabria, mediante un arrastra-
dor disefiado a propdsito con cublertas
de caucho, mediante un tractor de ca-
denas o, especialmente en Escandinavia,
Canad3, el sur de Estados Unidos y cier-
tas zonas de Europa, mediante una ex-
pedidora. Las expedidoras son maguinas
de tres o cuatro ejes, con grandes ruedas
de cubiertas de caucho, de direccién arti-
culada en el chasis y con una gran pla-
taforma posterior que se carga por medio
de un garfio hidraulico. Existen otros sis-
temas de extraccién mas especializados,
que se utilizan en circunstancias deter-
minadas. En algunas regiones tropicales
en las que el curso de los rios es lento, o
relativamente lento, los arboles siguen
siendo conducidos aguas abajo, sl bien
esto mas que un sistema de extraccion es
un sistema de transporte, Antes de la me-
canizacién, en algunos paises el trabajo
se realizaba generalmente en mvierno y
solian utilizarse trineos tirados por caba-
llos. Actualmente, al igual que ocurre en
otros muchos aspectos de la vida, las ma-
quinas realizan casi todo el trabajo, si
bien en algunos paises tropicales conti-
nian utilizadndose elefantes o incluso hom-
bres.

En los paises con una buena politica fo-
restal es obligatorio después de la tala
dejar las zonas completamente limpias de
ramas, hojas y cualquier residuo de los ar-

boles abatidos; de esta manera se evitan
incendios fortuitos. No ocurre lo mismo en
los restantes paises, vy al dejar el suelo
con lena y hojarasca, que con el tiempo
se van secando, el peligro de incendio €8
muche mayor.

Carga

Después de la fase de extraccion, el
material obtenido debe ser cargado, ex-
ceptuando el caso en que es desmenu-
zado. Este trabajo puede hacerse por

Del bosqgue al
comercio

Troncos talados a la espera de la
exiraccion.

Herramientas usadas por los
lefiadores en tiempos pasados.

Llegada de la balsa al muelle,
en el cual se recogen los troncoes.
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La pista forestal es la gran salida
de las maderas del bosque.

El transporte por carretera es
unc de los sistemas mas usados
en la actualidad.

procedimientos diversos, desde la carga
manual de piezas pequenas y ligeras has-
ta el empleo de las grandes grias en A
para los troncos voluminosos. En la actua-
lidad, la mayor parte del material peque-
fio v mediano es cargado con ganchos
hidraulicos, que pueden estar incorpora-
dos al vehiculo de transporte. Para los
troncos mas grandes se emplean grias
especiales o, si el firme lo permite, ele-
vadores con palas de gran potencia.

Transporte

La mayor parte del material extraido
de los bosques es transportado por carre-
tera hasta el lugar en el que ha de ser
utilizado o manufacturado, ya sea en ca-
miones normales pero desprovistos de la-
terales, en camiones con remolque o, en
el caso de los troncos o postes muy lar-
gos, en plataformas especiales montadas
sobre un bogey remolcado por un tractor
o un remolcador. Un camién de veinte
ruedas, cuya tara sobrepasa las cuarenta
toneladas, puede transportar una docena
de troncos, que pueden pesar en conjun-
to ochenta toneladas o mas, El transporte
también puede realizarse en tren, en va-
gones platalorma sin laterales,

En 1976 los franceses iniciaron el es-
tudio de un proyecto basado en un hibri-
do globo-helicéptero, el helicostat. El
peso muerto de la macuina es 1zado por
la parte aerostética del aparato y el rotor
se encarga de levantar la carga. Con este
proyecto se pretende aumentar el ren-
dimiento madererc de los bosques fran-
ceses y permitir la extraccién en regiones
montafiosas que hasta ahora resultaban
inaccesibles.
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LAS CHAPAS

Generalmente la palabra chapeado se
relaciona con la ebanisteria barata y de
mala calidad. Plinio decfa despectiva-
mente que se trataba de disfrazar las ma-
deras vulgares con una cubierta valiosa.
Nada més lejos de la verdad. Si esta aca-
bada adecuadamente, la pieza chapeada
sera tan compacta como cualquier otra
sin chapear; estar4d hecha con la mejor
madera, habrd requerido un intenso tra-
bajo artesanal y podra ser cualquier cosa
excepto un artilugio mal armado. Admi-
timos que el chapeado sea utilizado en
ocasiones para cubrir armazones clava-
dos, pero estos casos solo constituyen el
abuso de un modo de ebanisteria que tie-
ne sus usos y ventajas especificos.

La principal ventaja del chapeado es
que permite conseguir efectos que de
otra forma no se podrian obtener o, como
poco, no tendrian consistencia. Por ejem-
plo, hay ciertas maderas de bello veteado
que tienen tendencia a abrirse y alabear-
se; ademads, casl nunca suelen resultar
muy fuertes a causa de los espacios en los
que la veta queda muy corta. El lnico
modo de emplear estas maderas es cha-
peandolas, pues al utilizarlas en chapas
muy finas encoladas sobre tablas fuertes
se consigue la solidez necesaria. Por ofra
parte, se deben tener en cuenta los bellos
efectos que se pueden conseguir en la
colocacion de las chapas usando distintos
tipos de madera en la misma superficie.

Un trabajo de este tipo resultaria total-

4

La madera

transformada

mente imposible de realizar con tablas
macizas, Aparte de las dificultades de
construceién y de la debilidad resultante,
surgirian problemas inevitables a causa
de la contraccién. Esta ademas el proble-
ma de las formas. Estas se pueden hacer
en madera maciza hasta ciertos limites,
pero si las curvas son muy pronunciadas
la obra quedara débil a causa de los tro-
ZOSs con veta corta.

El chapeado constituye hoy en dia una
necesidad a causa de la creciente esca-
sez de maderas de calidad Aunque la
base no se ve una vez acabado el mueble,
debe ser de buena calidad y consiguien-
temente conviene emplear para el ar-
mazon materiales prefabricados. Sea cual
fuere el método de chapeado empleado,
la utilizacién del material correcto para la
base v su preparacién adecuada son dos
aspectos de la mayor importancia, pues
sobre ellos descansa en gran medida el
éxito del trabajo. Nunca se conseguira un
buen resultado si la base es defectuosa.
A la larga la chapa resultaré afectada por
cualquier desperfecto existente en aque-
lla. Recién acabado el trabajo puede pa-
recer perfecto, pero el chapeado hay que
comprobarlo al cabo de un clerto tiempo;
s6lo después de un afo aproximadamen-
te se podr4 afirmar si el trabajo ha resul-
tado satisfactorio.

Obtencidén de las chapas

Aparte de por las maderas utilizadas y
por las distintas variedades de cada una

Almacenamiento de chapa
reconstruyendo el arbol.
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Chiffonier Reina Ana, chapado en
raiz de olmo y con todo el frente
fileteado.

de ellas, las chapas se distinguen por el
metodo que se ha empleado para su ela-
boracién. Hay varios sistemas de obte-
nerlas (corte plano, corte rotatorio y corte
semirrotatorio) v cada uno tiene su objeto
y sus caracteristicas peculiares. Antigua-
mente las chapas se cortaban a mano con
una sierra; se apoyaba el tronco de pie y
dos hombres, situados uno frente al otro,
iban haciendo delgados costeros (tablas)
sin llegar a la base del tronco, la cual se
cortaba al final obteniendo asi un pliego
de tablas correlativas. Posteriormente las
chapas eran cortadas con una gran sierra
circular, pero hoy en dia este método re-
sulta inadecuado a causa de la enorme
pérdida de madera en serrin (casi la mis-
ma cantidad que la aprovechada en cha-
pas). Las chapas cortadas con sierras
eran mucho mas gruesas que las cortadas
con cuchilla; tenian ademas unas marcas
que dejaba la sierra y que debian ser eli-
minadas con el cepillo dentado en la su-
perficie que fuera a recibir la cola.
Todavia hay una produccion limitada de

chapa cortada con sierra, pero en general
éste es un método perteneciente al pa-
sadao.

El corte plano se realiza colocando el
taco de madera scbre un soporte fuerte y
pasando sobre él la cuchilla. Después de
cada corte se eleva el taco tanto como el
espesor de chapa requerido. Todo este
proceso se hace de modo automatico. Ge-
neralmente la cuchilla ataca la madera
con un clerto angule. Segun la colocacion
del taco de madera, se pueden obtener
dos formas de dibujo: el paralelo, que se
consigue cortando la chapa en todo €l an-
cho del tronco, obteniendo asi la deno-
minada «chapa rameada», y el cuarteado,
que consiste en dividir el tronco en cuatro
cuartos a fin de obtener un dibujo de fi-
bras rectas denominado «chapa listada».
Con este mismo método ofras maquinas
realizan el corte vertical en lugar de ho-
rizontal.

En el corte semicircular o semirrotato-
110, se monta el taco de madera sobre una
pleza giratoria alejada del centro y se
hace girar el taco pasdndolo por la cu-
chilla. Hay también diversas formas de
obtener chapa. Una de ellas consiste en
montar el taco con el lado del corazén ha-
cia el centro, pero al no estar compen-
sado la cuchilla no corta siguiendo los
anillos anuales, sino que forma una cir-
cunferencia mayor, con lo que se obtiene
una chapa rameada con el agua en el
centro v los bordes difusos. Otro método
consiste en colocar el mismo taco al re-
vés, es decir, el centro del drbol es lo pri-
mero que cortara la cuchilla. Este método
no es muy recomendable: primero apa-
receran las chapas listadas, cue se iran
perdiendo gradualmente hasta obtener
un rameado completo. Otra forma de con-
seguir chapa es mediante un bloeque
cuarteado en el que el eje se coloca en
una escuing; al girar la pieza se obtiene
una chapa listada al principio, un poco
mas ancha de lo normal, vy se acaba el
cuarto con una chapa semilistada.

En el corte rotatorio se coloca el tronco
en una maquina grande, parecida a un
torno, v se hace girar pasando por la cu-
chilla, que se mueve hacia el centro a una
velocidad determinada (prefijada segiin
el grosor requerido). El tronce queda cor-
tado en una chapa continua, pero la chapa
resultante no tiene un veteado interesante
¥ su apariencia es poco natural. Este mé-
todo se suele emplear para fabricar con-
trachapado, exceptuando la produccion
de chapa de arce (erable), cuyo efecto se
consigue gracias a pequenas irregulari-
dades existentes en los anillos anuales.
Las raices o luplas se obtienen de la mis-
ma forma de corte. Con el sistema de cor-
te rotatorio todos los defectos, como los
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nudos, resultan mas frecuentes en la cha-
pa que se corta al acercarse la cuchilla al
centro del tronce.

Es bastante frecuente aplicar vapoer a
los troncos antes de cortarlos para ablan-
darlos. Las chapas cortadas por el sistema
rotatorio se preparan del tamano reque-
rido inmediatamente después de cortar-
las v se pasan por un horno de secado
que las deja con la humedad necesaria.
Las cortadas en plano pasan igualmente
hoja a hoja por el hormo (llamado también
secadero), y luego la chapa es cortada en
su longitud y anchura en la guillotina.

Clases de chapas segin su dibujo

Aparte de chapas rameadas, listadas o
desenrolladas, hay otra serie de maderas
valiosas que s6lo se pueden obtener en
forma de chapa; entre ellas destacan la
palma, la trepa v la raiz o lupia.

Las palmas son chapas cortadas de un
trozo del tronco en el que este se separa
en dos, o donde surge una rama grande;
generalmente se obtienen de la parte su-
perior del arbol. En estos trozos la veta es
muy complicada y cuando se corta apa-
rece en forma de pluma, cuya longitud
esta determinada por el tamafio de la se-
paracién del tronce o de la rama; puede
variar desde unos centimetros hasta més

de un metro. Como la vela es de muy
poca longitud, estos trozos de madera
siempre son muy fragiles. Los vendedo-
res los almacenan en montones de 24 o 32
chapas, normalmente hechos en orden de
corte. Las palmas estan colocadas en el
arbol inversamente a como las vemos en
los muebles. Las mas comerciales son las
de caoba, nogal y fresno.

Las trepas se consiguen de trozos si-
milares pero de raiz. Es el conjunto de
unas aguas mezcladas que forman unos
veteados llamativos y muy decorativos,
sobre todo cuando las chapas se unen.
Ceneralmente las trepas son de nogal.

Las raices o lupias son las chapas mas
cotizadas y se obtienen de las protube-
rancias irregulares que se forman en los
troncos. Tienen la apariencia de un acu-
mulo de nudillos cclocados en un espacio
reducido. El tamafio de la rafz siempre
estd limitado por el de la formacion. De-

La madera
transformada

Raiz de mai-dou, perteneciente a
la misma familia de la raiz de
ambuen.

Aparador imperio en madera
de palma de caoba v fileteado
en marqueteria de color negro.
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Almacenaje da raices v palmas.

Tableros multicapa.

bido a la escasa longitud de la veta, es
facil que aparezcan pedquefios agujeros
provocados por el desprendimiento del
centro de los nudos. También existe el
peligro de que toda la chapa se desmo-
rone al ser cortada. Las raices mas co-
mrientes son de frondosas; las mas
cotizadas son las de ambuan, mai-dou,
tuya, laurel, fresno, olmo v nogal. Tam-
bién existe una raiz de una conifera, la de
secuoya, llamada vavona, En el boj se
puede obtener artificialmente una raiz
por el método del zunchado, que consiste
en hacer un torniquete en la parte inferior
del tronco y otro en la parte superior; en-
tre los dos torniquetes aparecera una se-
rie de brotes o nudos, que dardan a la
madera el moteado deseado. Otro méto-
do consiste en raspar o quemar todos los
brotes tal como van apareciendao.

Otra clase de chapa es el Aroline o Fi-
neline, que en la actualidad no se traba-
ja demastado, quizéd por ser demasiado
limpia. Se hace encolando chapas en

montones de alrededor de cien y, una ve:
endurecida la cola, se cortan otras nueva:
en angulo recto con las primeras, de for
ma que la chapa resultante muestre lo:
bordes de las chapas iniciales. El efectc
es el de una madera con la veta comple
tamente recta. Las chapas iniciales se eli
gen en tonos distintos y se encolan en ur
orden premeditado para que tengan ur
dibujo decorativo. La ventaja de esta
chapas es que permiten hacer mucha:
piezas iguales,

Una chapa que vuelve a estar en auge
es la de color, especialmente la erable
tefiida de diversos colores.

Todas las chapas son quebradizas, la:
de algunas maderas mas que las de otras
v se han de manejar v transportar cor
clerto cuidado. 51 se almacenan, se de
ben guardar con cierta humedad con e
fin de evitar que se cuarteen a causa de
la sequedad. El mejor lugar para guarda:
chapa es un sétanco ventilado y con lu
artificial.

CLASES DE TABLEROS

En el campo de la ebanisteria el table
1o ha desplazado a la madera maciza po
su facilidad de trabajo, mener coste, ma
yores medidas v buenos resultados. A es
tas cualidades hay que afiadir las variada:
formas de tableros existentes:

1) Tablero alistonado de madera ma
ciza: es un panel formado por tabla:
encoladas entre si por el canto, esta
uniones pueden ir ademas ensambladas
por testa.

2) Tablero contrachapado: es el for
mado por chapas de madera desenrolla
da, encolando unas sobre otras cruzadas
de esta manera la estabilidad es total. Ex
algunos tableros las dos capas externa:
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llevan chapa de madera fina. En todos los
tableros hay que distinguir la cara buena
o noble y la cara posterior o contracara.

3) Tablero curvado: es el formado por
chapas de madera encolada por sus ca-
ras, generalmente mediante el sistema de
molde y contramolde. En la mayoria la di-
reccion de sus fibras es longitudinal v
transversal; en el resto, sélo longitudinal.

4) Tablero aglomerado:; es un tablero
de particulas de madera u otro material
leficso, aglomeradas entre si mediante
adhesivo y presion.

B) Tablero aglomerado rechapado: es
iqual que el tablero de particulas, pero
afadiendo en sus dos caras externas una
chapa fina; una cara es mas buena que la
otra.

6) Tablero aglomerado melaminico: es
un aglomerado rechapado en el que se
han sustituido las dos chapas finas por dos
laminas de papel impreso.

7) Tablero de aglomerado de fibras
(MDF): es el formado por fibras de ma-
dera afieltradas y prensadas, con aglo-
merantes o autoaglomerantes.

8) MDF rechapado; es un producto que
cada vez se esta utilizando mas en el cam-
po de la ebanisteria por la uniformidad de
su superficie y porque disminuye los cos-
tes de fabricacion.

9) MDF melaminico: tiene las mismas
funciones que el MDF rechapado pero
con un coste y una calidad inferiores.

10) Tablero de fibras (tablex). Es un

producto completamente natural. Esta
compuesto tnicamente por madera des-
fibrada, sin ningun aditivo. Al ser fibra ve-
getal comprimida, se trata de un producto
compacto y homogéneo, que presenta
una cara rugosa y otra lisa, en fonalidad
siena. !

Tablero alistonado de madera maciza

Es un producto que une a las bellas
calidades de la madera una serie de ca-
racteristicas particulares y exclusivas,
derivadas del tipo especial de elabora-
cion: estabilidad, resistencia, versatilidad,
manejabilidad y elegancia. Este tablero
se presenta como la solucién ideal para
resolver brillantemente los mas diversos
problemas de decoracién. Su amplia va-
riedad de espesores (desde los 19 hasta
los 52 mm) v sus grandes dimensiones
(4.000 mm de largo y 1.220 de ancho) ha-
cen de este tablero un material de em-
pleo universal, utilizable para construir
muebles, suelos, tabiques, cerramientos,
escaleras, revestimientos.., en fin, una
gran cantidad de proyectos,

Los tableros alistonados son tableros
compuestos de listones encolados entre si
por el canto. Se presentan en dos call-
dades: sin albura v con albura, y la ma-
dera estd tratada en caliente de forma
exhaustiva contra insectos, hongos y al-

La madera
transformada

Tablero alistonado de gran
belleza y con excelentes
prestaciones,
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Cocina realizada con tablero
alistonado.

Chapeado del tablero curvado.

teraciones diversas. Las ensambladuras
se hacen en serie hasta obtener la lon-
gitud deseada; al ser productos de ma-
dera maciza, se les deben aplicar las
mismas reglas que a la madera. En par-
ticular hay que vigilar las posibles varia-
ciones de tamafno en funcién de las
condiciones higrométricas y de almace-
namiento, la estabilizacion en el ambiente
local antes de la aplicacién y la aplicacién
de un mismo nimero de capas de pro-
ducto de acabado sobre las dos caras
(contrabalanceo),

De esta gama de tableros se fabrican
otras formas comerciales, como los table-
ros machihembrados, que ofrecen las
mismas posibilidades que los tableros
alistonados, pero se emplean en lugares
menas visibles, donde el aspecto estético
fiene una importancia menor.

Los cuadradillos alistonados son table-
10s microensamblados superpuestos. Sir-
ven para hacer patas de mesas, postes,
escaleras y campanas de chimeneas,

Estos tableros pueden llegar a desfasar
a muchos otros porque reducen trabajo,
tiempo v costes,

Tablero contrachapado

El contrachapado es un tablero forma-
do por chapas de madera desenrollada
encolada, superpuestas generalmente a
90° unas de otras, en un nimero indeter-
minado, casl siempre impar; las mas co-
rrientes son las de tres y cinco chapas,
pero también las hay de siete, nueve,
Once 0 mas capas.

Los tableros normalmente son de ma-
dera blanda (okume, chopo y alguna re-
sinosa, como el abeto y el pino). Las
chapas interiores son de una calidad in-
ferior. Al unirlas hay que evitar que no se
formen ventanas (espacios huecos entre
chapa y chapa). Las chapas son encola-
das con maquinas de precisién y pren-
sadas en prensas de platos calientes
(gracias a sus numercsos platos, se pren-
san hasta 40 tableros de una vez). Poste-
riormente los tableros son escuadrados a
las medidas estandar (normalmente, 2,44
X 1,22 cm y 2 X 1 cm) y por ultimo son
lijados y dispuestos para el almacena-
miento.

Tablero curvado o conformado
de contrachapado

Cuando se han de realizar trabajos en
los que hay supetficies curvadas, si el ra-
dio de curvatura es pequefic tenemos
que fabricar la pieza encolando chapas,
al igual que en los tableros de contracha-
pado normal, pero el prensado se hace
mediante moldes y contramoldes, que
dan a la pieza el curvado que se desea
obtener.

El niimero de chapas suele ser superior
por centimetros de grosor que el de un
contrachapado normal (de 7 a 20 por cen-
timetro de grosor). Esto hace que su re-
sistencia sea mayor. Este sistema es el
usado para la formacion de la mayor parte
de los muebles curvados, sillas, bancos,
mostradores, etc. Si la chapa se coloca en
un solo sentido, longitudinal, sin formar
malla, sélo la podremos curvar en el sen-
tido de las vetas vy formaremos piezas de
gran flexibilidad y resistencia, ideales
para la formacién de arcos, bastidores de
sillas, etc.

El tablero curvado se puede realizar en
los propios talleres. A veces se hace par-
tiendo de otros materiales, como el con-
traplacado, el aglomerado y el MDF de
3 mm, pero en estos casos las curvas se-
ran mas abiertas y el encolado puede
efectuarse con un molde y tornillos o ga-
tos de apretar,
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Diferentes perfiles de tableros
curvados.

Criia escogiendo los troncos para
el astillado.

Tablero aglomerado

Las ventajas que ofrecen los tableros
aglomerados en el plano de la economia
general de la madera justifican el rapido
crecimiento de su produccion.

Antes de entrar en la fabrica, la ma-
dera, que se presenta en general en for-
ma de rollizos de 10 a 25 cm de didmetro,
debe poseer humedad conveniente, ha-
llarse clasificada por especies y tamafos,
y estar descortezada, limpia y trozeada a
las dimensiones requeridas por las astilla-
doras. Para la produccién de la materia
prima del aglomerado pueden utilizarse
también los residuos de las sierras y del
desenrollo.

La primera operacion en la fabricacién
del aglomerado es el astillado, operacién
que produce las particulas, de ordinario
planas y de espesor regular. Esta requ-
laridad del grosor (que generalmente
mide 0,4 mm para las particulas del in-
terior y 0,2 mm para las de las caras) exi-
ge una maquinaria de gran precisién; esta
méaquina distribuidora permite la alimen-
tacién simultdnea y el control de cinco vi-
ruteadoras de rollizos.

Posteriormente se pasa a las baterias
de secado, en las que se secan las par-
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Manta de aglomerado en su
proceso de fabricacién antes
del prensado,

ticulas hasta llegar a una humedad baja y
uniforme. El encolado se realiza de forma
continua mediante la pulverizacion de la
cola de resinas sintéticas en encoladoras
especiales. Iia dosis de cola, rigurosa-
mente regulada, se obtiene por regula-
cion electronica sobre las cantidades de
particulas.

La formacién del aglomerado constitu-
ye una de las operaciones mas delicadas
de su fabricacién; exige una madguinaria
compleja para dosificar de una forma
constante volumen y peso. La manta (la
capa poco densa de patticulas entremez-
cladas) se corta a la salida de la formaciéon
¥ se pesa sistematicamente con objeto de
eliminar aquellas cuyo peso no esté com-
prendido entre los limites determinados.

El prensado se realiza con prensas de
uno o varios pisos; la velocidad de cierre,
el movimiento, la presion, la temperatura
y el liempo se controlan automaticamen-
te. Mientrag estos tableros se prensan,
otros se acumulan en un cargador a la es-
pera del prensado. Una vez prensado el
tablero, pasa a la sala de estabilizacion y
de acabado. Después de una estabiliza-
cién artificial de varias horas o natural de
varios dias, los tableros se someten al di-
mensionado v lijado.

Aungue en el fren de produccion se
hacen de modo confinuo controles de
fabricacién para asegurarse de la cons-
tancia de la calidad, s6lo después de en-

sayos completos de control de calidad
sobre tableros terminados se entrega la
produccion al servicio comercial.

Los tableros aglomerados poseen una
larga frayectoria en el mercado y un
prestigio merecido por su compacticidad
y calidad. Sus variedades estdndar (resis-
tente a la humedad y compacto) ofrecen
una gama apta para miultiples aplicacio-
nes, que cubren desde la industria del
mueble hasta la elaboracién de encofra-
dos en la construccién.

La densidad media varfa segan el gro-
sor del tablero: 580 a 650 kg/m? en el ba-
sico, 650 a 720 kg/m® en el resistente a la
humedad y 660 a 750 kg/m® en el com-
pacto. Sus dimensiones oscilan entre 244
X 122 cm v 366 % 183 cm. El grosor varia
de 8 a 30 mm.

Los aglomerados se han convertido en
una pieza fundamental en el taller del
ebanista, puesto que normalmente los
muebles llevan aglomerado como base;
incluso en los sofas se ha llegado a colo-
car aglomerado como fondo.

El aglomerado presenta a veces una li-
gera ondulacién. Si el ebanista lo aplac
directamente, observa en ocasiones ai-
guna pequenia deformacion. El procedi-
miento que se ha de seguir consiste en
pasar el cepillo de dientes y contraapla-
carlo, lo que encarece el producto.

Otra ventaja de estos tableros es que
no tienen sentido de veta: se pueden tra-
bajar tanto vertical como horizontalmente
y se& pueden unir entre si.

Cracias a las investigaciones realizadas
en Alemania (donde se fabricd experi-
mentalmente por vez primera durante la
segunda guerra mundial), en Suecia y so-
bre todo en Estados Unidos y Canada, la
gama de tipos de tableros de aglomerado
aumentd considerablemente en los afios
setenta.

Algunas de estas investigaciones han
permitido la fabricacion de tableros es-
peciales qgue llevan tanto piezas muy ex-
tensas, pero delgadas como obleas, como
largas fibras de madera. En la actualidad,
en las fases de formacién de la estera y
antes del prensado estas fibras largas se
zorientan» en una misma direccion, con lo
cue se obtiene un tablero tan resistente
como el terciado pero utilizando una ma-
teria prima tres veces mas barata.

Otras investigaciones se han cenfrado
en el empleo de nuevos tipos de resinas
v en el uso del cemento mineral en polvo
normal en lugar de las resinas sintéticas
utilizadas hasta la fecha. Este tablero no
se ve atacado por las lermitas, resiste el
fuego y, enfre otras aplicaciones, es muy
util para construir casas baratas en los tro-
picos.

Otras investigaciones han dado lugar a
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tableros «hibridoss (en los que el nacleo
es de particulas pero las superficies son
de chapa, con lo que parece un tablero
terciado) y a un tipo de tablero de fibras
ultrafine comoe el que se fabrica en Fin-
landia. Ambos tienen la misma utilidad.

Este es un campo en el que se esta in-
vestigando intensamente y se estan pro-
duciendo avances notables; todos los
afos aparecen nuevos productos para de-
terminados mercados.

CLASIFICACION DEL TABLERO |
AGLOMERADO SEGUN SU TIPOLOGIA

Por el material empleado, el aglome-
rado puede ser de particulas o de resinas
(urea-formol, urea-melamina-formel o fe-
nol-formol).

Por el tipo de fabricacién puede ser
prensado plano o por extrusion (este ul-
timo no aplicable en suelos y cubiertas).

Por la conformacién se divide en uni-
forme, de multicapas o de distribucién
continua.

Por el peso especifico puede ser ligero
(de 250 a 450 kg/m%), también denomi-
nado de baja densidad; semipesado (de
451 a 750 kg/m®) o de densidad media, y
pesado (de 751 kg/m® en adelante), o de
densidad alta.

Por el acabado de las caras se divide
en 1o lijado, lijadeo y revestido.

Por el tratamiento puede ser hidréfugo
(resistente a la humedad) o ignifugo (re-
sistente al fuego).

Tablero de aglomerado de fibras
(MDF)

El aglomerado de fibras de densidad
media es el formado por fibras lignoce-
lulésicas aglomeradas con resinas sinté-
ticas u otro adhesivo adecuado, secado
mediante calor y prensado por inyeccion
de vapor. El peso especifico esta com-
prendido entre 600 y 800 kg/m®.

Durante el proceso pueden anadirse
ofros productos para modificar algunas
propiedades.

Las fibras tienen disposiciéon homo-
génea en todo el grosor del tablero; en
consecuencia, se obtfiene una densidad
practicamente igual en todos los puntos
del volumen del tablero. Se designa este
fablero con las siglas MDF (Medium Den-
sity Fiberboard).

El sistema de prensado por inyeccién
de vapor presenta extraordinaria flexibi-
lidad y permite producir perfiles de den-
sidad totalmente homogénea, La uniforme

distribucién de humedades origina un ta-
blero muy estable, que practicamente no
presenta alabeos en sus aplicaciones
molduradas.

Su controlado perfil de densidad, su ex-
celente eslabilidad dimensional en am-
bientes humedos, su fina superficie, sus
altas propiedades mecénicas y la perfec-
ta trabajabilidad que presenta hacen del
MDF un material ideal. Estd especialmen-
te concebido para la fabricacion de mo-
biliario y aplicaciones en carpinteria, y es
el sustituto ideal de la madera maciza en
muchas de sus aplicaciones.

Las medidas del tablero base son 5.500
X 2.500 mm; las medidas estandar son 244
x 122 cmy 366 x 183 cm. El grosor oscila
entre 3 y 60 mm.

Como reflejo de una capacidad de pro-
duccién a nivel europeo de 2,5 millones
de m? que se ha multiplicado por doce
en diez afos, el MDF confirma a diario su
éxito progresivo, el cual es debido a las
caracteristicas especificas ya menciona-
das, que lo convierten en un material
apreciado tanto para arreglo de interiores
como para mobiliario. Gracias a sus pro-

=

Lla madera
transformada

Laboratorio realizando estudios
para la fabricacién de nuevos
productos.

Almacenamiento del aglomerado
con seccionadora.
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CGran vanedad de perfiles con
base de MDF,

Puertas de MDF rechapado con
el canto redondeado.

pledades, el MDF es un material sin nin-
gun problema particular de fabricacion o
acabado a condicion de observar algunos
principios esenciales que constituyen la
base de un trabajo de calidad.

COMO TRABAJAR EL MDF

Por su modo de fabricacion, el MDF es
un material que presenta una cierta ca-
pacidad de abrasién, como también es el
caso de la mayorfa de los paneles deri-
vados de la madera. Teniendo en cuenta
esta caracteristica, es preferible utilizar

herramientas de carburo de tungsteno. Si
las series son lo suficientemente nume-
rosas, las herramientas de diamante pue-
den constituir la solucién idénea.

El aserrado y el fresado (calibrado y
enfondado) son las dos operaciones de fa-
bricacién més corrientes del MDF.

Para el aserrado, la eleccidn del tipo
de sierra depende sobre todo del estado
de la superficie que se quiere obtener.
Las sierras circulares de dentado alterno
0 plano convienen para frabajos en los
gque no se requiera una superficie de ex-
celente calidad. Con esle tipo de dientes
pueden producirse pequenas astillas en
la salida de la herramienta, sobre todo si
se frata de un panel revestido. Si la cali-
dad de la supetficie es primordial, es
preferible utilizar una slerra circular de
dentado en gubia, aungue el manteni-
miento de esta herramienta es mas deli-
cado.

Garantizar un trabajo sin defecto su-
pone usar una maguina dotada de corta-
dor. 5i a pesar de todo aparece el
astillado, generalmente puede remediar-
se aplicando estas reglas:

— Mantener la maquina en buen esta-
do, procurando evitar el encorvado o la
excentricidad en la hoja.

— Afilar la sierra con frecuencia.

— Modificar el ajuste de la hoja.

— Disminuir, si es posible, el diametro
de la hoja.

— Disminuir la velocidad de avance,
auncue en este caso la produccion sera
mMenor.

Sobre una maquina a punto con herra-
mientas de corte impecables, el calibra-
do y el enfondado por fresado no pre-
sentan ninguna dificultad particular,

Los defectos de fabricacion se mani-
flestan en el astillado de las caras, espe-
cialmente sobre paneles revestidos. Es
preciso disminuir el grosor de la viruta
aumentando el diametro de la herramien-
ta y el numero de dientes y reduciendo
la velocidad de avance, si es posible ad-
mitir una reduccién en la produccién,
Pueden utilizarse también herramientas
de corte con aristas inclinadas, que evitan
el despegue del revestimiento y asegu-
Ian un corte mas progresivo,

No siempre es necesario pulir las caras
del MDF. 5in embargo, después del fre-
sado es una operacion indispensable en
los cantos para obtener una superficie
dispuesta para el acabado. El lijado eli-
mina la ligera pelusa y las marcas de las
herramientas. S5i esta operacién se realiza
manualmente, sera poco productiva y de
calidad irregular, Para trabajos en serie
es preferible emplear una pulidora de
canlos automatica, provista de un abrasi-
vo de grano fino (del 150 al 180). Hay que
vigilar la velocidad de paso del abrasivo
y cambiar la cinta en cuanto se ensucie.
Antes de cualquier acabado, el lijado
debe completarse con un desempolvado
total.

ENCOLADO Y MONTAJE DEL MDF

Cualquier adhesivo empleado en ma-
dera maciza conviene por un igual al
MDF, La eleccion del tipo de cola de-
pende de la clase de trabajo y de su pro-
ceso de fabricacién.

Las colas mas utilizadas son las que se
enumeran a continuacion:

— Revestimiento para chapado de ma-
dera: urea-formol.

— Revestimiento por estratificacion: po-
licloropreno o neopreno y vinilica.

— Revestimiento de papel pintado:
acrilica de dispersion de copolimeros y
urea-formol.

— Encolado de cantos; termofusible
(hot-melt), vinilica y urea-formol.

Para el encolado de cantos, los adhe-




sivos deben tener un porcentaje suficien-
te de materia seca, por ejemplo un
extracto seco de mas del 50 % en una cola
vinilica y de por lo menos un 65 % en una
urea-formol. Un extracto seco elevado
evita una desmesurada absorcién de cola
en el canto, lo que produciria una junta
delgada y poco resistente.

En cuanto a los montajes, los procedi-
mientos empleados con la madera maciza
son igualmente validos para las piezas de
MDF. Naturalmente, la calidad del mon-
taje depende mucho de la precisién en
fAbrica, Para el torneado, los murfiones
acanalados de haya o esencias similares
dan los mejores resultados.

La elevada resistencia al arranque de
tornillos (en comparacién con los paneles
de particulas) convierte el MDF en un
material interesante para la union por
atornillado. Los tornillos de rosca cilindri-
ca sin conicidad permiten un mejor en-
lace y penetran mdas f4cilmente. Un
taladrado inicial disminuye el par de ator-
nillado vy aumenta ligeramente la resisten-
cia al arranque del tornillo. El diametro
de este taladrado inicial debe ser la mitad
del didmetro del tornillo, con una profun-
didad superior en un milimetro a la pro-
fundidad de penetracion.

Se debe evitar atornillar a menos de
20 mm de los bordes para el atornillade
plano vy a menos de 70 mm de las esqui-
nas para atornillar sobre el canto.

COMO ALMACENAR EL MDF

Como todos los materiales basados en
la madera, los paneles de MDF contienen
una pequena cantidad de humedad, de-
terminada inicialmente en las condicio-
nes técnicas de produccion, pero que se
altera durante el transporte y el almace-
nado.

En produccion, la humedad oscila en
torno al 8 %, con variaciones de aproxi-
madamente un 2 %. Pero en los periodos
de almacenamiento es inevitable la ab-
sorcién de una cierta cantidad de agua o,
a la inversa, una perdida si se guarda en
lugares muy secos. Se puede trazar una
curva que relacione las humedades res-
pectivas del MDF y del ambiente, tenien-
do en cuenta que un tablero aislado
adquiere un grado de humedad en equi-
librio con el ambiente de unos pocos dias,
mientras que otro situado en el centro de
una pila requiere mas de una semana
para llegar al mismo equilibrio.

Aunque se pueden esperar cambios di-
mengsionales en los paneles de MDF, en
la mayoria de los paises europeos, y en
especial en los mediterrdneos, esto no

debe constituir un problema. El MDF tiene
una oscilacion que no supera el 0,40 %
en limites comprendidos entre el 85 v el
35 % de humedad relativa del aire.

A continuacién damos unas pautas a se-
guir para almacenar mejor el MDF:

1) Se usaran como apoyo del MDF ele-
mentos secos.

2) Las unidades de apoyo, los soportes,
deben situarse a distancias regulares,
no superiores a 800 mm con paneles de
15 mm o mas. Para los grosores menores,
los apoyos deben situarse mas cerca unos
de otros.

3) Los soportes de las distintas capas
deben alinearse verticalmente,

4) Las pilas de paneles deben presen-
tar los bordes bien alineados para reducir
la posibilidad de dafics en los mismos y
en los angulos que sobresalgan mas.

5) Puede admitirse la conservacion
vertical de paneles siempre que estos no
sean muchos y se mantengan en posicién
casli vertical.

6) La zona de almacenamiento debe

La madera
transformada

Detalle de una puerta de MDF
moldurada.

El tdblex es el tablero de fibras
naturales prensadas.
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Carrete para cable elaborado
con tablex.

El tablex también se usa como
embalaje.

El aglomerado de fibras (MDF)
se ha convertido en un
companero inseparable

de los ebanistas.

estar ventilada y en razonables condicio-
nes de sequedad. Una humedad relativa
del ambiente del 50 % conserva una hu-
medad que oscila entre el 7y el 3% del
panel.

7) S1 se prevén condiciones extremas
de humedad o de sequedad, deben cu-
brirse las pilas con plastico.

8) Es aconsejable situar sobre las pilas

almacenadas uno o dos paneles de de-
secho para reducir los efectos de los
cambios bruscos en las condiciones am-
bientales,

Tablero de fibras (tablex)

El tablero de fibras, conocido anterior-
mente como tablex, es el resultado del
aprovechamiento de la madera que por
sus dimensiones ¢ caracteristicas no es
apta para el consumo directo.

El primer paso para su elaboracion es
la astilladora, que convierte en virutas los
troncos seleccionados, a menudo sin des-
cortezar, Luego se someten a un bafio de
vapor a presion y se muelen hasta obte-
ner unes haces fibrosos. Estos son la ce-
lulosa, los aceites, las resinas y la lignina
contenidos en la madera. Este matenal
estd en agitacién continua, con gran can-
tidad de agua para evitar el sedimento.
La siguiente operacién es la adicién de
productos quimicos, lo que da al tablex
unas caracteristicas y unas condiciones
propias de cada tipo. Hay cerca de doce
tipos de tableros de fibras: desde los
blandos y ligeros, que se utilizan para
revestimientos acusticog del techo, hasta
los durocs vy pesades, los templados al
éleo.

Son hidréfugos e ignifugos, lo cual los
protege confra el moho y los insectos.

Si se observa un tablero de fibras, se
puede apreciar que por un lado es liso
y por €l ofro se le ha quedado la marca
central al prensarlo; esta marca o malla
es necesaria para que el agua escurra y
para que durante la fase de prensado y
calentado el vapor pueda circular y no se
queme,

A continuacién se exfiende la mezcla
resultante scbre un cendal metélico de
modo que tenga un grosor uniforme. La
lamina se corta con la longitud requerida;
se coloca en unas bandejas metalicas
dentro de una prensa que contiene hasta
40 aberturas, y se somete a una presion
de 50 kg/cm? y a una temperatura apro-
Ximada de 175°C para eliminar la hu-
medad restante.

Este tablero siempre se presenta con
una cara lisa decorada que puede imitar
a la madera mediante un sistema de im-
presion; el mas empleado es el blanco.

Los tableros deben acondicionarse a
una humedad estable del 6 al 8 % en una
camara humidificadora, donde, mediante
un perfecto control, queda con la calidad
normalizada. Posteriormente pasa a la
seccion de serrado, donde se deja el ta-
blero con las medidas estandar del mer-
cado.




LOS MELAMINICOS

El recubrimiento de materiales de ma-
dera nos ha llevado a buscar un material
mas barato y de un acabado similar al de
la madera para la construccion de mue-
bles; este material ha ido adquiriendo
gran importancia con el tiempo debido a
los acabados cue se consiguen con él; in-
cluso a veces se duda de si es 0 no ma-
dera. Este material no es otra cosa que
papeles impregnados de resina (pelicu-
las de resina sintética).

Para la fabricacién de las peliculas sin-
téticas, se impregnan papeles crudos de
celulosas especiales con resinas previa-
mente condensadas en instalaciones es-
peciales. La resina retenida por las fibras
de celulosa confiere a las peliculas, al sex
aplicadas sobre el aglomerado o el MDF,
una superficie cerrada, dura y homoge-
nea. Estas peliculas son resistentes al ca-
lor, infusibles e inodoras, y las hay de tres
tipos:

1) Las melaminicas: son peliculas im-
pregnadas con resina de melamina. Pue-
den ser blancas, lisas y de imitacion de la
madera. Tienen resistencia a los impactos
de la luz v a los acidos,

2) Las ureicas: son peliculas impreg-
nadas con resina de urea aplicables para
mteriores de muebles, traseras, etc. Pos-
tericrmente pueden someterse a un pro-
ceso de lacado.

3) Las chapas con o sin fin; son peli-
culas decorativas Impregnadas con resi-
nas especiales destinadas a la fabricacion
de muebles. Se suministran con acabado

Los laminados

decorativos

incorparado o con posibilidad de ser tra-
tado por el consumidor.

Sus aplicaciones son numerosas en el
campo de la construccién: muebles de
despacho, dormitorios, tapetas, molduras
y armarios de cocina, por gjemplo.

EL ESTRATIFICADO PLASTICO
DECORATIVO

Debido a sus caracteristicas de simpli-
cidad, variedad de colorido y de mate-
riales, resistencia, disefio (imitando la ma-
dera, el marmol y otros productos), me-
didas y facil manipulacién, este material
puede ser trabajade por cualquier per-
sona con ayuda de méquinas portatiles
que facilitan el trabajo en un espacio re-
ducido. Estas cualidades hacen dque el
uso del laminado decorativo esté muy ex-
tendido en todos los sectores, principal-

La melamina ha llegado a
reproducir perfectamente las
vetas de la madera.

o1
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Maquina de procesamiento
del laminado decorativo.
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mente en la construccidon de muebles
para la cocina y el bano, para oficinas,
hospitales, laboratorios y mostradores, y
en general en todo tipo de arquitectura
interior,

Caracteristicas del material
estratificado

El laminado decorativo es una lamina
formada por una base de papel kraft im-
pregnada con resinas fendlicas, sobre la
cque se coloca ofro papel con una carga
de didxido de titanio (coloreado o blanco,
estampado o en tono lleno e impregnado
con resina melamirta-formol) y encima
otra lamina superficial de alfa celulosa
pura, impregnada también con resinas. El
conjunto se somete a presion y altas tem-
peraturas hasta que se forma una lamina
homogénea por fusién de las resinas y
posterior endurecimiento.

Este conjunto proporciona un materal
plastico laminado con una superficie de-
corativa de excepcional dureza y resis-
tencia.

El conjunto en bloque es sometido a
una gran presion con altas temperaturas
cuidadosamente controladas. En el apre-
tado haz de capas de papel se produce
entonces una reaccién quimica de poli-
merizacion que convierte el conjunto en
un todo homogéneo.

El resultado es un material dotado de

propiedades fisicas y quimicas que ase-
guran una invariabilidad en el tiempo y
un acabado dificil de obtener con cual-
quier olro material.

El plastico estratificado dura indefini-
damente, 51 se ha trabajado bien, soporta
sin problemas los golpes y la abrasion,
permanece inalterable para temperatu-
ras moderadas y no lo atacan los alimen-
tos, las bebidas, los acidos diluidos y los
alcalis.

En su superficie no se producen hen-
diduras, contracciones ni grietas a no ser
que sea maltratado.

S1 al terminar el trabajo recubierto con
plastico estratificado, acabado brillo o sa-
tinado, vemos que por mal trato de trans-
porte, montaje o instalacién el material
presenta al limpiarlo rayas o ligeros des-
gastes en forma de nubecillas, se puede
arreglar este pequefio problema dejando
un acabado totalmente mate.

Para matear a mano el plastico estrati-
ficado bastara una simple lija del cero o
doble cero que se acopla sobre un faco
de madera o corcho vy se frota ligeramen-
te sin apretar. La direccién del roce serd
siempre la misma en el sentido de la veta
o a la mayor luz de medida de la obra
montada. No es recomendable hacer esto
a no ser que tengamos el problema pre-
sentado anteriormente en un trabajo fi-
nalizado. Si el trabajo que se ha de matear
fuese de grandes proporciones o el de-
fecto muy considerable, se debe exponer
el problema al distribuidor.




A continuacién enumeraremos las re-
sistencias del plastico.

CALOR

La superficie resiste temperaturas de
hasta 154 °C, sin deterioro ni pérdida de
color. No soporta la combustién ni la llama
directa en grandes exiensiones; a tem-
peraturas mas elevadas que la citada se
altera su estabilidad dimensional. Se pue-
den dejar objetos muy calientes en su
superficie, pero no algo que se haya aca-
bado de retirar del fuego. Si se hace esto
y se dana la capa decorativa por que-
marse o tostarse, no hay solucion posible
para disimular ese defecto; habria que
arrancar la capa deteriorada o pegar en-
cima de ésta una nueva plancha. Antes de
pegar esta segunda plancha se debe ma-
tear totalmente la de abajo y rayarla
lo méximo posible. Se ha de emplear un
adhesivo de impacto (caucho sintético).

ACIDOS = Laminados decorativos para los
VARIACIONES DE TAMANO suelos,

No lo alteran la mayorfa de los &cidos

y dlcalis en grados normales de disolu-
cidn: las concentraciones mas elevadas
desapareceran sin dejar rastro si se lim-
pia inmediatamente.

No le afectan los zumos de frutas y los
decolorantes domésticos; tampoco el al-
cohol ni las bebidas espiritosas. Los de-
tergentes lo dejan perfectamente limpio.
Los laminados decoratives se han em-
pleado amplia y satisfactoriamente. En el
cuadro II se describe su comportamiento
en contacto con agentes quimicos.

Como todos los materiales que contie-
nen fibras naturales y ciertas materias
plasticas, los laminados decorativos su-
fren variaciones de tamafo debidas a los
cambios higrométricos del ambiente.

Estas variaciones son mas importantes
en el sentido transversal que en el sentido
de la macuina (largo del tablero o sentido
de las estrias del lijado).

Cuando se plantea la obrar es preciso
tener en cuenta estas variaciones asi
como las de los soportes de madera.

COMPORTAMIENTO DEL PLASTICO ESTRATIFICADO
ANTE LOS PRODUCTOS QUIMICOS

Comportamiento Productos quimicos

Acido acélico, acetona, amoniaco, alcohol, acetato
de amilo, benceno, acetato de butilo, tetracloruro
de carbono, sosa caustica (soluciones inferiores al
10 %), acido citrico, detergentes, aceite de oliva,
parafina, fenol, petréleo, jabones, soluciones
azucaradas y lolueno.

Ningan efecto después de 16 horas.

Ningun efecto si se elimina en 10-15 Sosa cdustica (soluciones superiores al 10 %),
minutos. cloruro férrico, acido férmico, colorantes de pelo,
hipoclorito, acide clorhidrico (menos del 10 %),
agua oxigenada (menos del 30 %), acido nitrico
(menos del 10 %), acido oxalico, acido fosforico
(menos del 10 %), permanganato potasico, nitrato
de plata y acido sulftrico (menos del 10 %).

Acido clorhidrico, &cido nitrico, acido sulfdrico y
acido fosfarico en concentraciones superiores al
10 %.

Ataque superficial y/o mancha probable
que necesita su eliminacion inmediala.

Cuadro ||

59
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Estratificado decorativo
multicapa.

MANCHAS

Como ya hemos indicado, aparte de
algunos productos quimicos fuertes, la
superficie del plastico estratificado per-
manecera inalterable ante las habituales
manchas domésticas; se limpiara con
agua y jabon frotando con un pafio o es-
ponja.

Para quitar las manchas de pegamento
se puede utilizar aguarras o benzol, aun-
que la mejor forma de quitarlas es pasar
plano un formén muy afilado por la capa
decorativa y levantar la pequena capa de
pegamento.

LUZ SOLAR

Todos los colores y disefios son resis-
tentes a la luz. La resistencia es mucho
mayor en la gama de colorido claro.

HUMEDAD

La humedad no altera su color ni su su-
perficie ni le causa dafo alguno. No re-
tiene el moho ni permite el crecimiento
de inflorescencias fungiformes. Repele
los parésitos, las hormigas blancas y las

termitas, que en modo alguno pueden
atacarlo.

Esta es una propiedad a tener en cuen-
ta cuando el material vaya pegado direc-
tamente sobre paramentos de cemento,
yeso especial 0 soportes metalicos.

En los revestimientos normales sobre
tableros de madera, la resistencia a la hu-
medad la debe tener primordialmente €l
soporte al que va pegado el plastico es-
tratificado si la obra ha de soportar ligeras
humedades. Puede ser curvado con ga-
rantia absoluta hasta los 20 cm como me-
dida minima en lo que respecta a la curva
convexa (pilares circulares); en las con-
cavas (recipientes) se pueden conseguir
hasta 15 cm como radio minimo, Para con-
sequir radios inferiores a 20 y 18 cm res-
pectivamente, tanto en curvas convexas
como en curvas concavas, hay que calen-
tar la zona que se va a curvar de la plan-
cha con agua hirviendo durante unos
quince o veinte minutos al bano Maria; se-
guidamente se acopla la plancha en un
molde o forma de radio algo inferior al
que se desea conseguir. Una vez enfriado
totalmente el tablero, se aplica en el lugar
definitivo siguiendo el procedimiento de
encolado méas adecuado. Este procedi-
miento no es muy aconsejable, ya que una
vez instalado puede agrietarse lgera-
mente el material con el primer cambio
de estacién.

CIGARRILLOS ENCENDIDOS

Los laminados decorativos tienen una
buena registencia al deterioro producido
por el contacto de un cigarrillo encendi-
do, y normalmente solo sufrirdn una pér-
dida de brillo o una débil mancha marron.
Sin embargo, una excesiva exposicion a
brasas encendidas puede provocar am-
pollas en la superficie del laminado.

FRIO

Lios laminados decorativos no se ven
afectados por extremas condiciones de
frio seco.

Soportes

Los soportes sobre los que se encola-
14n los laminados decorativos deben ser
escogidos en funcién de la utilizacion que
se les vaya a dar.

Hay que tener en cuenta los siguientes
aspectos:




— Su estabilidad dimensional.

— Su planitud.

— La calidad de su supetficie.

— La regularidad de su espesor.

— Su cohesién interna.

— Su rigidez.

— Su comportamiento en &l agua.

— Su comportamiento frente al fuego.

Ciertos soportes necesitan tratamientos
superficiales v de técnicas de encolado
particulares,

MADERA MACIZA

No es adecuada mas que para peque-
fias dimensicnes por los riesgos de de-
formaciones debidos a las variaciones
dimensionales transversales de la ma-
dera.

TABLERO CONTRACHAPADO

Es un material adecuado para su en-
colado con laminados decorativos. lLa
eleccién de su espesor dependera de la
utilizacién que se le vaya a dar. Con &l se
eliminan problemas de telegrafiado, pero
debera vigilarse el riesgo de alabecs.

TABLEROS DE PARTICULAS

tancial influencia en la calidad de su su-
perficie y en sus propiedades intrinsecas.
Los tableros multicapas o los que se ca-
racterizan por su gradual transicion de la
estructura de las particulas son los mas
adecuados para el aplacado.

Para evitar riesgos de delaminacién, la
resistencia a la traccién perpendicular al
plano del tablero, sobre todo en los ta-
bleros de supetficie fina, debe ser su-
perior a 310 kp.

La densidad nominal no debera ser in-
ferior a 650 kg/m®.

Pueden adquirirse tipos de materiales
con resistencia a la humedad mejorada
(antihumedad, de color verde) o trata-
miento para soportar su reaccion al fuego
(de color rojo).

Para otras aplicaciones especiales
(hospitales, transporte, etc.) se aconseja
consultar a los fabricantes de tableros
aglomerados.

TABLEROS CONTRAAPLACADOS
O CONTRAMALLA

Para evitar efectos de telegrafiado de-
ben emplearse tableros con tiras de an-
chura no inferior a 10 mm.

TABLEROS DE FIBRAS DURAS
O SEMIDURAS

Son los soportes que se emplean mas
comunmente. Su estructura tiene una sus-

Debido a su espesor, estos materiales
no se utilizan normalmente en superficies

Los laminados
decorativos

Diferentes fantasias con el
laminado decorativo multicapa.
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La cola blanca sirve
indistintamente para el encolado
del laminado y de la chapa.

de trabajo, sino mas bien en paneles, pa-
redes, fondos de armarios, cajoneria, etc.
Su superficie precisa lijarse antes del
encolado para mejorar su adhesién. Para
conseguir resultados aceptables, su den-
sidad no debe ser inferior a 800 kg/m”.

pumas plasticas rigidas), los de yeso
plano o con doble cara de papel, direc-
tamente sobre muros de cemento de
obra, etc.

Adhesivos

TABLEROS DE FIBRAS DE DENSIDAD
MEDIA (DM)

Son materiales fabricados en seco a
partir de fibras lignocelulésicas aglutina-
das con resinas. Presentan unas propie-
dades superficiales excelentes y sus
ideales propiedades de mecanizado per-
miten canteados muy finos y superficies
ausentes de todo telegrafiado. Reciente-
mente se ha extendido mucho su empleo
para trabajos de calidad.

METALES

Generalmente han de ser tratados an-
tes de su encolado. Deben tenerse en
cuenta sus dilataciones para evitar pro-
blemas de cambios de tamarno estructu-
rales. Los adhesivos mds convenienles
son los de contacto.

QOTROS SOPORTES

También se pueden utilizar los siguien-
tes soportes: los minerales, los de nido de
abeja (de aluminio, papel kraft impreg-
nado, papel kraft no impregnado y es-

De un modo muy general se pueden
agrupar los adhesivos en cuatro tipos:

1) Adhesivos rigidos: estan constituidos
por resinas sintéticas termoestables que
curan por polimerizacién cuando se afa-
de la correcta cantidad de catalizador a
la resina. Su velocidad de curado se in-
crementa rapidamente por las aplicacio-
nes del calor. Ejemplo de estos adhesivos
son las colas de condensacién (urea-for-
mol, urea-melamina-formol, resorcina-for-
mol y resorcina-fenol-formol) vy las colas
de reaccion (epoxidicas, poliuretanos y
poliéster),

2) Adhesivos semirrigidos: estan for-
mados por emulsiones acuosas de resinas
termoplasticas que curan por dispersion
de su disolvente en el interior del sustra-
to. Pueden suministrarse en uno o dos
componentes (adhesivo mas catalizador),
con lo cual se mejora notablemente su
comportamiento frente a la humedad o el
calor. Ejemplos tipicos son las colas vini-
licas, acrilicas o copolimeros de ambas.

3) Adhesivos flexibles: estan constitul-
dos por una base de neopreno (caucho
sintético) con un disolvente organico o en
emulsiones de tipo acuoso. Como los an-
teriores, pueden llevar unc o dos com-
ponentes para mejorar sus propledades,
Son los denominados adhesivos de con-
tacto.

4) Adhesivos termofusibles: se utilizan
exclusivamente para pegar los cantos. Se
aplican directamente sobre éstos antes
de su adhesién. Su reblandecimiento co-
mienza a una temperatura moderadamen-
te elevada, a 60°C. No deben utilizarse
en compuestos con materiales de canto
proximos a superficies calientes (hornos,
estufas, etc.), o en compuestos largamen-
te expuestos a la accion del mar. Otra de-
nominacién de estos adhesivos es hot-
melt,

TRANSLUCIDOS

Son laminados compactos de alta cali-
dad, de volumen homogéneamente trans-
licido que les otorga una gran belleza
decorativa y una gran resistencia meca-
nica al uso. Estas propiedades proporcio-
nan al producto una singularidad por
encima de otros productos tradicicnales y




ofrece unas ventajas inéditas hasta ahora,
en particular en aplicaciones de arquitec-
tura y diseno.

Los podemos encontrar en barras de
bares, superficies de vitrinas-mostrado-
1es, joyerias, Opticas, mostradores de re-
cepcién, hoteles, oficinas, superficies de
bafios, mesitas de cenfro o esquineros,
separaciones transhicidas de espaclos,
puertas de acceso, etc.

Este laminado compacto tiene las si-
guientes caracteristicas:

— Densidad: 1,468 kg/m”.

— Resistencia a la abrasién: mas de
12.000 rev.

— Resistencia al calor: 180 °C.

— Resistencia supetficial al manchado:
conforme a la norma UNE-53173.

— Absorcion de agua a 100 °C: 0,40 %.

— Aumento de espesor en agua a
100°C: 0,93 %.

— Cambio dimensional: transversal,
0,96 %; longitudinal, 0,50 %.

— Inmersién en agua a 65 °C: ligera
pérdida de brillo en siete dias.

— Resistencia al impacto: 60 newtons.

— Agrietamiento; mas de 100 horas;
100 horas a 90 % H.R.: ningin efecto.

— Resistencia superior al vapor de
agua: ningun efecto.

Las diferentes clases que se pueden
encontrar son las de énix beige, raices,
arena, onix verde, 6nix blanco, escalet
1083, escalet marfil, coralino agua marina,
coralino mediterraneo, coralino piedra
azul, coralino grmis y coralino rosa. Las me-
didas de dichos laminados suelen ser de
2.500 x 1.220 mm: su espesor es de 24 y
6 mm. Su acabado es de brillo.

Todos los laminados decorativos se fa-
brican en alta presién, y gozan de una
nalterable calidad para cumplir y supe-
1ar los requisitos que cubren la norma
UNE-53173, correspondiente a las normas

internacionales AFNOR-T54-301, DIN-
16926, BS-3794, IS0O-4586, UNI-3558 vy
NEMA-LD3-1980.

Estos laminados decorativos deben
conservarse limpios mediante agua y un
detergente suave. Las marcas persisten-
tes pueden quitarse utilizando un limpia-
dor abrasivo suave, pero deben evitarse
los polvos corrosivos.

POSFORMABLES

Los laminados estédndar son termoen-
durecibles, en oposicién a los termoplas-
ticos. Esto significa que una vez se han
transformado en laminas planas no debe
intentarse deformarlos mas de la curva
natural que se da en los materiales del-
gados. Con el tipo posformable pueden
conseguirse radios mas pequenocs. Este

Lios laminados
decorativos

Diferentes laminados
translicidos.

Los laminados transhicidos
proporcionan superficies limpias
y de tacto agradable (extremo
inferior).
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Perfil de una superficie
posformable.

producto estd desarrollado con un pro-
ceso que imparte suficiente termoplasti-
cidad dentro de una temperatura dada y
durante un periodo de tiempo critico para
facilitar el que se pueda dar forma. Per-
tenece a la naturaleza de este material el
cue los factores de tiempo y temperatura
sean criticos, ya que en otro caso el pro-
ducto no seria igual al laminado estandar
en durabilidad.

Para conseqguir estas curvas debe apli-
carse el correspondiente procedimiento
técnico, que podemos dividir en proce-
dimiento artesano e industrial.

Procedimiento artesano

El aparato mas sencillo para el empleo
del posformable consiste simplemente en
un calentador infrarrojo eléctrico, una tiza
sensible al calor y una plantilla de ma-
dera. El calentador es de aluminio, con
elementos de calor negro, y esta disefia-
do para calentar el panel y que sea do-
blado a la temperatura correcta de 150-
160 °C en uncs 35-45 segundos. La forma
debe ser dada en 10 segundos y durante
este tiempo el panel ha de mantenerse en

su nueva forma hasta que se quede frio y
asentado. Con este aparato puede efec-
tuarse un radio minimo de 12 mm en cur-
vas convexas y 9 mm en curvas concavas
en cualquier direccion; se puede hacer
mas de un doblez a un tiempo, pero las
curvas sélo pueden hacerse en un plano.
En otras palabras, deben ser las curvas
de un cilindro y no de una esfera.

Procedimiento industrial

Para los especialistas en un plano -
dustrial se han fabricado méaquinas de
posformable que tienen ambos diserios
para calentar y curvar. El calentamiento
del laminado puede ser por vapor o acel-
te caliente en circulacién continua, v en
forma de elemento infrarrojo eléctrico. En
cada caso hay medios para conseguir un
rapido enfriamiento del material después
de curvado,

Es tal la consistencia de estas maquinas
que facilmente se pueden conseguir cur-
vas de hasta 10 mm de radio. Se obtiene
asi una apariencia mejor y un acabado
mas perfecto, ya sea para una cocina o
para un vanitory.
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COLAS

Las colas ya se usaban en los albores
de la humanidad. El hombre primitivo ufi-
lizaba la adhesién sin apreciar su signifi-
cado cuando ponia adornos en el pelo
pegados con sangre o preparaba trampas
para insectos con brea.

El endurecimiento de un asfalto o la so-
lidificacién de una brea podrian consi-
derarse como ejemplos de los primeros
hot-melts (colas termofusibles).

En el palacio de Knosos, en Creta, la
cal mojada era el ligante entre el yeso.

En Tebas se encontrd una tabla de si-
comoro que data de hace tres mil afios,
en la que se detalla el engomado de del-
gadas laminas de chapeado vy que tiene
un dibujo con una brocha y la olla de la
goma,

Los egipcios usaban como adhesivos la
goma arabiga del arbol de la acacia, hue-
yo, bélsamos y resinas de los arboles. Lios
atandes de madera se decoraban con
gesso, una mezcla de yeso y goma.

Segun Plinio (siglo 1), los romanos ca-
lafateaban sus naves con una resina ob-
tenida del pino y cera de abeja, vy, al igual
que los antiguos chinos, lograron una ar-
gamasa para cazar pajaros fabricando un
adhesivo a partir del jugo de muérdago,
con el que untaban las ramas de los ar-
boles.

En tiempos de Tedfilo (siglos x-x1) se
conocieron las gomas de pescado, de
cuernos de venado v de queso para unir
objetos de madera.

6

Otros materiales

usados en

ebanisteria

Hasta el siglo xx la tecnologia de los
adhesivos avanzé muy poco. Hasta 1903
los carpinteros dependian de la cola ani-
mal para pegar la madera. Se aplicaba en
caliente y se endurecia al enfriarse; en
consecuencia, era imposible planificar
una produccién en cadena,

Posteriormente, Perkins empled una
solucién de almidén de tapioca para la
fabricacién a bajo coste de madera ter-
ciada.

Durante la primera guerra mundial
(1914-1918) se desarrollaron colas de ca-
seina, albGmina sanguinea y harina de
soja como adhesivos para la madera.

En 1930 empezo la aplicacién a gran
escala en la industria de la madera. La

Laboratorios destinadoes a la
investigacién y el desarrollo
tanto de colas sintéticas como
de siliconas.
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Cuadro Il

primera resina totalmente sintética fue la
de fenol-formaldehido.

También en la década de los treinta sa-
li6 al mercado una cola para madera de
urea-formaldehido; tenfa menos resisten-
cia al agua que las fenélicas, pero era mas
econdmica.

Posteriormente Ciba introdujo en el
mercado las resinas de melamina, que,
aunque tenian un precio mas elevado, su-
peraban en durabilidad a las resinas de
urea.

Las colas de formaldehido-resorcinol
fueron ofrecidas por primera vez durante
la segunda guerra mundial (1940-1945).

Aunque caros, estos adhesivos produ-
cen encoladuras resistentes al agua y se
convirtieron en base de la fabricacion de
objetos de madera expuestos al exterior
o a la humedad. !

Después de la sequnda guerra mundial
(1945) aparecieron las colas de contacto
(caucho sintético, neopreno), hot-mells
(colas termofusibles) v colas en disper-
sién (colas blancas). En el cuadro IIl se

ofrece un resumen de los principales ti-
pos de colas para la madera.

Colas de contacto o de impacto

Se llaman asi debido a que para usarlas
es necesario aplicarlas sobre las dos su-
perficies que se han de unir, dejar eva-
porar los solventes y poner en contacto
ambas superficies bajo la accién de una
presién.

El componente fundamental de este
tipo de colas es un caucho sintético lla-
mado neopreno, que aparecio en el mer-
cado en 1930.

Estos adhesivos se usan en las indus-
trias del calzado, automotriz, aeronautica,
de tapicerias, del mueble y en otros cam-
pos industriales.

En la industria del mueble se emplean
para chapear cantos, para aplacar super-
ficies y en general en trabajos que no son
en cadena pero en los que se necesita

PRINCIPALES TIPOS DE COLAS PARA LA MADERA

Colas en dispersién
Producto caracteristico Hot-melt (termofusibles) (colas blancas, PVAC Colas de contacto Colas de urea-lormol UF
0 PVA) (neopreno)
Tipo de fraguado Enfriamiento Evaporacién de agua | Evaporacion de los | Evaporacion de agua
de la cola fundida y coalescencia solventes y reaccion guimica
de las micelas y cristalizacion
de la dispersion molecular del caucho
Tipo de disolvente No contiene Agua Hidrocarburos, Agua
ésteres y cetonas
Aplicacion En caliente En frio En frio En frio
Proceso automatico, velocidad de Hasta 80 10-40 No se suele utilizar en 5-30
aplicacion (m/min) procesos automaticos
Junta de cola Muy marcada Casi invisible Casi invisible Casi invisible
Limpieza del material de aplicacion Dificil Facil Regular Facil
Una vez aplicado, problemas de Si Pocos Algunos Pocos
encolado
Resistencia al calor de las uniones 70-80 °C 130-160 °C 60-90 °C 120-150 °C
Resistencia al frio de las uniones 0°C —-10°C Inferior a —15°C —10°C
Elementos solidos 100 % 50-70 % 20-25 % 65-75 %
Tiempo para que las uniones Una vez frio De 2 horas De 24 horas De 8 horas
alcancen maxima resistencia a1 semana a 1 semana a 1 semana
Resistencia al agua Regular Buena (segdn Buena Buena (segun
formulacion) formulacion)
Calidad del acabado Bueno Muy bueno Bueno Muy bueno
Rendimiento segn soporte (g/m?) 180-220 120-150 150-200 140-190
Usos Canlos Carpinteria Carpinteria Encolado
Ebanisteria Ebanisteria de superficies
Cantos Aglomerados
66




rapidez; actualmente su uso en estos
campos estd decreciendo, debido a las
nuevas técnicas que estan apareciendo y
en las que se utilizan colas de dispersién.
Mencién aparte merece el posformado
de laminas de estratificado plastico con
tableros, que es uno de los pocos siste-
mas en continuo donde se emplean colas
de contacto. Este sistema automatico se
compone de lo siguiente;

1) Una limpiadora de rodillos para que
los tableros y los estratificados que inician
el proceso estén limpios,

2) Una cabina de pulverizacién donde
se pistolea el adhesivo,

3) Un tinel de evaporizacion de sol-
ventes donde el adhesivo es reactivado
por calor a unos 80 °C.

4) Una maquina de posformado donde
a la entrada se calienta el estratificado a
150-160 °C y queda moldeable.

8) Una guia para hacer un preposfor-
mado en una serie de rodillos moviles
que se adaptan a la curva del tablero que
se desea cubrir.

Colas en dispersion

Se llaman también colas blancas o co-
las frias PVA o PVAC (como colas frias no
se deben confundir con las colas frias de
caseina).

Estas colas, muy utilizadas en la indus-
iria maderera, estdn constituidas espe-
cialmente por dispersion de una resina
sintetica, generalmente poliacetato de vi-
nilo en agua. Al evaporarse el agua, las
micelas de la dispersion se sueldan unas
con otras y dan lugar a una pelicula dura
y tenaz que permite la unién entre ma-
teriales.

Lias colas en dispersién generalmente
no son muy adecuadas para uniones ex-
puestas a ambientes con un alto grado de
humedad, pero con formulaciones espe-
ciales se consiguen buenos resultados.
Las colas en dispersion tienen las si-
guientes ventajas;

1) Cola de un solo componente, siem-
pre lista para la aplicacién en frfo, sin ne-
cesidad de endurecerse a temperaturas
altas.

2) Encoladuras fuertes y tenaces.

3) Manipulacién, aplicaciéon y secado
por los medios convencionales.

4) Consumo no molesto; tampoco pro-
duce dermatitis profesional

§) No se manchan las maderas ni se
embotan las herramientas.

6) Permiten el encolado en frio, en ca-
liente, por termoplasticidad y de alta fre-
cuencia dieléctrica.

7) Los contrachapeados permiten la

deformacién y moldeado termopldstico
posterior.

8) Dilucién y limpieza facil con agua del
equipo de trabajo.

Sequn la aplicacion que se les dé, las
colas en dispersion se dividen en dos
grandes grupos:

1) De uso general: muy usadas en car-
pinterfa y ebanisteria, se pueden utilizar
en todo tipo de trabajos que no sean en
cadena y en los que el tiempo de trabajo
no resulte primordial.

2) Especificas para procesos especia-
les: en este grupo las formulaciones son
mas especificas para determinados tra-
bajos, pues aqui intervienen las cadenas
de fabricaciéon, en las que el tiempo
abierto de la cola, su adherencia en hi-
medo, su penetracién en la madera, su
velocidad de fraguado, etc. tienen gran
importancia en el proceso de fabricacion.

Estas colas se dividen en tres grupos
generales:

a) Colas para aplacado de planos en
prensas de platos. Las prensas pueden
ser normales con platos calientes o frios,
y continuas de platos calientes.

b) Colas para el montaje de muebles
en prensas de armar, fijas o rotativas. Es

Otros materiales
usados en ebanisteria

Para la aplicacién de cola blanca
en superficies grandes se usa un
rodillo con depdsito.

El pincel, la espétula y las
rasquetas son herramientas
indispensables para aplicar
la cola de impacto.
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Una unién perfecta precisa una
presion adecuada; las prensas
pueden ser de platos frios o
calientes.

En las superficies pequenas se
aplica la cola blanca con un
pincel.

interesante que estas colas tengan un fra-
guado rapido (menor tiempo de uso en la
prensa) y una resistencia elevada a la
traccidn, conseguida en poco liempo.

c) Colas para chapeadoras de cantos,
en posformado o por el sistema KA.

El posformado de cantos es un sistema
continuo en el que se aplica cola a las dos
caras y antes de pegar se seca, se reac-
tiva y se hace la unidn por contacto.

El sisterna KA es el encolado de cantos
por el sistema de reactivacién de cola
fria, y tiene dos versiones:

— Aplicacién de la cola en dispersion
en magquina simultineamente sobre el
canlo y el tablero.

— Aplicacién de la cola en dispersion
s6lo sobre el tablero utilizando cantos
preencolados con un primer adecuado.
El canto imprimido es suministrado de
esta manera por el fabricante de cantos,

o bien preencolado aplicando 40-80 g/m*
de una cola adecuada que permite reac-
tivarlo después de largo tiempo de al-
macenamiento.

El sistema de trabajo del proceso KA
es el siguiente:

@ Precalentamiento del tablero a la en-
trada de la maquina; asi se consigue que
la temperatura de los tableros sea siem-
pre constante y se evita que el agua de
la cola penetre en la madera, ya que la
evaporizacion debe ser hacia el exterior.

® A continuacién se encola. Este pro-
ceso puede hacerse por rodillo, pistola o
combinado, segun el modelo de maquina
o de perfil que se haya de pegar. La apli-
cacién se hara solo sobre el tablero y en
una capa lo més uniforme y delgada po-
sible. El consumo de cola oscila entre 120
v 200 g/m”.

e Sigue la zona de secado y reactiva-
cidn, que consiste en unos infrarrojos que
trabajan a 400-500 °C, combinando con un
ventilador que ayuda a la evaporizacion
del agua de la cola y por tanto a su se-
cado.

® Después viene la zona de reactiva-
ci6n de la cola seca por medio de una to-
bera de aire caliente a 300-500 °C, que
incide sobre la pelicula de cola seca.

® Se reactiva el canto preencolado con
una tobera de aire caliente y mediante un
sistema de presion se pega al tablero. La
adhesion inicial es tan alta que se puede
continuar la mecanizacién de la pieza a la
misma velocidad.

Las colas fabricadas con acetato de po-
livinilo, al 8 % como carga, es lo normal
admitido. Para saber si dichas colas son
de buena calidad, se embadurna un cris-
tal concola; una vezenjuagado, debe quedar




completamente transparente, También se
sabe que son de buena calidad cuan-
do en el fondo del recipiente no quedan
grumos.

Las ventajas de este sistema en com-
paracién con procesos en los que se uti-
lizan adhesivos termofusibles son las si-
guientes:

1) No es necesario calentar la cola al
iniciar el trabajo.

2) Los errores de encolado con colas
en dispersion se detectan inmediatamen-
te o durante el proceso, con lo que se
pueden subsanar. No ocurre lo mismo
cuando se utiliza hot-melt, donde los pro-
blemas se presentan al cabo de dias, se-
manas o0 meses.

3) Las colas en dispersién tienen mayor
estabilidad térmica y mecdnica que las
colas termofusibles. Asi, una cola en dis-
persion aguanta hasta 130 y —20 °C, mien-
tras que las termofusibles empiezan a
fallar a 60-80 y a —0 °C.,

Los inconvenientes de este sistema
frente a uno que use colas termofusibles
son los siguientes:

1) Mayor costo de instalacion.

2) Mayor consumo de energia,

3) Mayor necesidad de superficie para
la instalacion de la maquina,

4) Menor velocidad de trabajo.

b) Necesidad de preencolar algunos ti-
pos de cantos.

Adhesivos termofusibles (hot-melt)

Estos productos a temperatura ambien-
te son materiales 100 % sélidos de natu-
raleza termoplastica. Cuando se calientan
se convierten en fluidos pegajosos y en-
tonces se pueden aplicar a los objetos
que se desean unir. Al enfriarse, lo cque
ocurre en pocos segundos, no sufren
cambios en su estructura quimica y dan
lugar a uniones con alta cohesion y buena
elasticidad.

En un adhesivo termofusible el com-
ponente principal es el copolimero base.
Los copolimeros utilizados en la industria
del mueble son los copolimeros EVA (eti-
leno, acetato de vinilo). Existe una gran
variedad de estos copolimeros y segun se
utilicen en la formulacién de un tipo u otro
se consiguen hot-melts con distintas pro-
piedades, Desde el punto de vista de su
aplicacién, un adhesivo termofusible pre-
senta las siguientes ventajas;

1) Al ser 100 % sélido, no tiene los pro-
blemas de evaporizacién de las colas
frias.

2) Son productos de secado muy rapi-
do, con los que se consiguen velocidades
de produccién muy altas.

3) Presentan una buena unién sobre
gran variedad de sustratos, tanto porosos
COIMO NO POTOSOS.

4) Al no contener solventes reducen
enormemente los riesgos de contamina-
cién e incendio.

5) El equipo necesario para su aplica-
cién necesita menos espacio que los
equipos utilizados con otros tipos de
adhesivos.

En la industria del mueble los adhesi-
vos termofusibles tienen diversas aplica-
clones.

ENCOLADO DE CANTOS Y FORRADO
DE MOLDURAS

La primera de estas aplicaciones se ha-
lla muy extendida en las industrias del
mobiliario de la CEE.

La madera y las tiras de plastico que
formaran sus bordes se unen por medio

Otros materiales
usados en ebanisteria

En la fabricacién del posformable
se usan las colas termofusibles.




Aplacadora de cantos en rollo
continuo con aplicacién directa
de colas termofusibles.

de hot-melt a unas velocidades muy
superiores a las obtenidas por medios
convencionales con resinas UF (urea-for-
maldehido) usadas por medio de calor o
con adhesivos de poliacetato de vinilo.

Los hot-melts se pueden aplicar por
medio de un rodillo al sustrato que for-
mara el borde, de tal forma que con una
ligera presién se obtiene una perfecta
adhesién incluso en equipos que ope-
ran a velocidades superiores a 40 m/min.
Como estos adhesivos son 100 % soélidos,
no tienen los problemas que se podrfan
derivar de capa acuosa en la superficie,
decoloracion, etc.

El proceso de forrado de molduras es
igualmente muy rapido cuando se utilizan
adhesivos hot-melt, El material se aplica
sobre la chapa de madera o al papel de-
corativo (melaminico), que posteriormen-
te se junta a la moldura de madera,
aglomerado a PVC, y que bajo la accion
de una ligera presion queda perfecta-
mente adherido.

Al usar estos adhesivos se pueden pre-
sentar varios problemas:

1) En general, la resistencia al calor de
los hot-melt es bastante limitada y pueden
aparecer problemas con temperaturas de
50-60 °C. Aunque existen formulaciones
especiales que pueden resistir hasta 80-
88 °C, no siempre se pueden recomendar
a los fabricantes por problemas de apli-
cacion o costo.

2) La resistencia al envejecimiento de
las uniones pegadas con hot-melt es bas-

tante inferior a las hechas con colas de
contacto o en dispersion.

3) Lo mismo ocurre con la resistencia
al frio, ya que las uniones hechas con hot-
melt resisten entre los 0 y los —=50°C,
mientras que las pegadas con cola blanca
o de contacto suelen resistir hasta — 15 °C.

4) Lios problemas que se presentan en
la aplicacion de las colas termofusibles
s0n mayores que los que aparecen cuan-
do se usan colas en dispersion o de con-
tacto. Los hot-melts son muy sensibles a
la temperatura de trabajo, a la tempera-
tura ambiente y a cambios bruscos de
temperatura. Es normal que en las fabri-
cas no acondicionadas la mayoria de los
fallos ocurran a primera hora de la ma-
fiana, cuando la temperatura atn es baja;
al aplicar el adhesivo sobre el liston, se
enfria enseguida y el canto no pega bien.

5) Es importante no recalentar el hot-
melt, pues cada vez que se recalienta
pierde més poder de adhesion.

TIRAS DE CHAPA DE MADERA
PREENCOLADA

Existen dos sistemas: preencolado hot-
melt y preencolado PVA.

El preencolado PVA, que es la cola de
acetato de polivinilo (cola blanca o cola
en dispersién), no da el resultado de la
hot-melt, pues su produccion es muy lenta
(8 m/min), mientras que la de la hot-melt
es de 25 m/min.

Problemas generales de los encolados

Los problemas mds frecuentes que
aparecen en el encolado de la madera,
que est4n presentes a diario en la indus-
tria del mueble, pueden presentarse
inmediatamente, durante las distintas eta-
pas de la fabricacién o, lo que es peor,
cuando han transcurrido dias o semanas
después de terminado el mueble.

Partiendo de la base de que se emplea
la cola idénea y la maquinaria adecuada
para el trabajo cque se realiza, los posibles
problemas de encolado pueden ser de-
bidos a la manipulacion del adhesivo, al
tipo y estado de los soportes, y al medio
ambiente.

FALLOS DEBIDOS A LA
MANIPULACION DEL ADHESIVO

Son los siguientes:
1) Que el adhesivo esté envejecido de-
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bido a un largo almacenaje o esté defec-
luoso por temperaturas inadecuadas o
cambios bruscos de las mismas.

2) Adicion al adhesivo de solventes in-
compatibles o en demasiada cantidad.

3) Recipientes de cola sucios.

4) Exceso de cola durante la aplicacién.

8) Dosificacién insuficiente de cola.

6) Distribucion defectuosa de la cola.

7) Cierre de la unién antes de la eli-
minacién de los solventes.

8) Cierre de la unién demasiado tarde;
la cola ya habrd empezado a fraguarse y
el ensamble resultara defectuoso.

9) Cola mal reactivada.

10) En el caso de un adhesivo termo-
fusible, endurecimiento en caliente de-
fectuoso como consecuencia de que el
producto esté aplicado a temperatura ex-
cesivamente baja o demasiado elevada.

11) Equipo de aplicacién (pistola, 1o-
dillo, brocha, etc.) en mal estado.

12) Prensado defectuoso por exceso,
por defecto o por estar irregularmente re-
partida la presion.

13) Que no se respeten los tiempos de
prensado.

FALLOS DEBIDOS AL TIPO Y ESTADO
DE LOS SOPORTES

Se pueden presentar las anomalfas si-
guientes:

1) Mala preparacién del soporte o elec-
cién de un tratamiento inadecuado de la
superficie.

2) Soportes de mala calidad o que pre-
sentan el defecto de no ser totalmente
planos.

3) Temperatura intrinseca del soporte
demasiado baja o demasiado alta.

4) Presencia en el soporte de humedad
residual o de condensacidn.

5) Tensiones debidas a las deformacio-
nes de los soportes que no se hayan
temido en cuenta, o variaciones di-
mensionales por frio, calor o humedad.

6) Soportes demasiado porosos que ab-
sorben algo de la base liquida de la cola,
lo que puede dar lugar a una formacién
de burbujas en el interior de la pelicula
de cola como pérdida de cohesion.

7) Soportes sucios con grasa, polvo, et-
cetera, o de madera resinosa con peligro
de exudacién; también aglomerados con
exceso de parafina,

FALLOS DEBIDCOS AL MEDIO
AMBIENTE

Pueden ser los siguientes;

1) Temperatura ambiente demasiado
alta o, sobre todo, demasiado baja.

2) Variaciones bruscas de temperatura.

3) Ambiente demasiado htimedo.

Problemas v defectos del encolado
de la madera

Los problemas del encolado de la ma-
dera estan presentes a diario en todas las
industrias de carpinterfa y principalmen-
te en ebanisteria,

Por el momento en que se detecta el
defecto, se pueden producir los casos si-
guientes:

1) Cuando el elemento atin se encuen-
tra en la fase de fabricacién.

2) Durante el lijado, antes de pasar a la
seccion de acabado.

Otros materiales
usados en ebanisteria

Después del secado se procede
al refundido de la chapa
sobrante.

La dosificacién de cola debe ser
justa, ni poca ni mucha.
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Una vez refundida la pieza, se lija
el canto.

3) Se percibe inmediatamente despues
de realizar el tefido.

4) Cuando el elemento se encuenftra ya
en expediciones,

5) En el peor de los casos el defecto
aparece al cabo de semanas o meses,
cuando el elemento ya esta en el comer-
cio o posiblemente en la casa del com-
prador.

A continuacién realizamos un andlisis
de los problemas mas corrientes que
pueden presentarse en el encolado de la
madera.

PROBLEMAS DE BURBUJAS DE AIRE

Las burbujas se presentan con el as-
pecto de defectos graves localizados y en
forma de pequefios puntos que solo se
ven cuando el barmizado ya esta tofal-
mente terminado. Se exponen a continua-
ci6bn las causas mas importantes que
producen burbujas de aire.

1) Falta de humectacién de la madera.
Se debe a:

a) Irregularidades de la superficie.

b) Presencia de cuerpos hidréfugos en
la madera. Algunas chapas, como €l abe-
dul y la limba, contienen sustancias hidro-
fugas.

c) El contenido de parafina de algunas
calidades de aglomerado.

d) Zonas o puntos no lijados o lijados
irregularmente.

2) Exceso de secado antes de prensar:
en el caso de emplear resinas de urea-

formol, este problema puede ser debido
a un tiempo de ensamblaje demasiado
largo o a una velocidad de cierre de la
prensa demasiado lenta en funcién del
endurecedor empleado.

3) Mayor absorcion de la cola: cuando
se produce una gran absorcién de cola
por parte del aglomerado queda en la su-
perficie una capa muy delgada de cola,
insuficiente para realizar un encolado
perfecto. Esto puede también ocurrir
cuando la cola es muy fluida y €l soporte
es muy blando o esta muy seco.

4) Presién desigual, debida a las vana-
ciones de grosor de los materiales o de
las colas que sirven a la plancha, o bien
a un mal paralelismo de los platos de la
prensa.

8) Exceso de humedad: este fenémeno
se produce especialmente cuando se tra-
baja por encima de los 100 °C. En estos
casos hay que ser especialmente exigen-
te en lo relacionado al contenido en hu-
medad (parte volatll) de las superficies
que se han de encolar y emplear férmulas
ricas en materias secas para aplicar ca-
pas delgadas. También la disminucién de
la velocidad de la presion antes de I
apertura de la prensa tiene una gran i
fluencia en la formacién de burbujas.

6) Desencolados localizados, debidos &
los disolventes contenidos en los produc:
tos del barnizado vy lacado de la madera
Ciertas colas, en especial las vinilicas, sor
muy sensibles a la accién de los disol
ventes empleados en los bamices. Esic
puede producir desencolados locales
cuando los disolventes existen en grar
porcentaje o si se evaporan con lentitud
La mayoria de las colas vinilicas son igual
mente muy sensibles al agua y pueder
producir desencolados después de lo
tratamientos de decoloracion.

7) Burbujas entre la chapa y el barmiz
esta clase de burbujas se suelen producl
algin tiempo después de la aplicacio:
del producto de acabado. Ocurre espe
cialmente sobre chapas muy porosas.
menudo hay largas travesias de cola qu
impregnan parcialmente las fibras, y lo
barnices se adhieren con dificultad a
cola v mas aun cuando ésta es de urea
formol, A causa de las tensiones gue s
producen en la chapa, provocadas por la
variaciones de humedad, la pelicula d
recubrimiento de la supetficie puede lle
gar a desprenderse en puntos Concretc
en donde se encuentran las travesias d
la cola. Para evitar este problema deb
estudiarse una férmula de cola con suf
ciente carga para que llegue a cubrir fc
talmente todas las travesias. Cuandq €
visible la salida de la cola por los porc
de la madera, es preferible dar una mar
muy fina de un material aislante.
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DEFECTOS DE ENCOLADO

Otros problemas del encolado pueden
derivarse de la presencia de cuerpos
grasos o de resina en la madera. Cormo
hemos visto anteriormente, algunas ma-
deras, como el abedul, contienen cuerpos
extrafios y grasos dificiles de encolar. Lo
mismo sucede con los pines matritimos
gue tienen ya los cortes para la extrac-
clon de la resina. Para todas estas ma-
deras, en especial cuando se emplean
colas de urea-formol, es aconsejable pre-
parar férmulas de un 0,5-1% de un hu-
mectante que facilite la operacion del en-
colado.

DEFECTOS DE UNIONES

Son defectos que aparecen en la union
de chapa. El mas conocido es el de las
unicnes dilatadas. Esta clase de defecto
se caracteriza por una hinchazén de la
cola en la unidén de las chapas. Las colas
vinilicas pueden hincharse bajo la accion
de ciertos agentes, de los que los tres
principales son.

1) El vapor de agua que bajo la accién
de la prensa caliente se escapa hacla el
exterior,

2) Los vapores de amoniaco due se
desprenden de ciertos endurecedores
empleados en las colas de urea-formol.

3) Los disolventes contenidos en los
barnices. El acetato de vinilo en contacto
con ciertos disolventes se hincha con una
facilidad extraordinaria. 51 los barnices o
lacas empleados para el acabado del
mueble contienen disolventes con un bajo
indice de evaporacion, estos no desapa-
recen inmediatamente y provocan la hin-
chazén de la cola en las uniones. Este
fendmeno puede incluso producirse al
cabo de varlas semanas, cuando el mue-
ble esta ya expedido.

BAparicién de manchas

MANCHAS DEBIDAS A LA
TEMPERATURA DE LA PRENSA

Son conocidos los cambios de colora-
cién cue sufren ciertas maderas cuando
se vaporizan. Las chapas de roble pue-
den presentar manchas pardo rojizas o
pardo violeta a la salida de la prensa. Esto

se debe a la accion de la temperatura y
la humedad, que en realidad vienen a
realizar un proceso de vaporizado. El pro-
blema es mas acusado en las chapas mas
hiimedas y con la temperatura de la pren-
sa muy elevada. Las manchas pueden ser
también provocadas por los productos re-
sinosos que lienen algunas maderas; en
estos casos desaparecen frotando con un
disolvente.

MANCHAS DEBIDAS
A LAS PLANCHAS DE ZINC

No deben emplearse planchas de zinc
cuando se utilizan colas écidas (especial-
mente las vinilicas) sl no se tiene la pre-
caucion de poner hojas de papel entre la
madera y la plancha. Cuando la mancha
ya es un problema, un método que suele
dar buenos resultados para su elimina-
cién es el siguiente: limpiar con una so-
lucion de acido clorhidrico al 10% y
aclarar con agua abundante repetidas ve-
ces, Después de aplicar esta solucidon hay
gue eliminar por completo los restos de
acido clorhidrico, ya que de lo contrario
y después del barnizado pueden apare-
cer aureolas amarillentas en el caso de
emplear barnices de poliuretano, poros
grises comn el uso de barnices de poliéster
0 pequenas burbujas si se aplican lacas
nitrocelulésicas.

MANCHAS DEBIDAS A LOS PAPELES
DE LAS UNIONES

Lios papeles engomados que se utilizan
en las uniones de chapas son papeles re-
cublertos de colas compuestas de gela-
tinas. Cuando el aplacado se realiza con
colas de urea en caliente, hay un des-
prendimiento de formel que hace insolu-
ble la cola. Cuando se quita el papel con
agua o lmpiando con cepillos, la cola no
desaparece ftotalmente y al proceder
al tenido de la madera sobre la cola se

Otros materiales
usados en ebanisteria

La pieza parece perfecta,
pero los posibles fallos
no se apreciaran hasta
después del barnizado.

Lias marcas dejadas por el papel
de engomar se deben quitar
totalmente.
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Se ha de procurar que las
prensas no tengan residuos que
puedan manchar las piezas,

produce una coloracién mas oscura. Para
evitar este defecto hay que lijar perfec-
tamente la chapa en el lugar donde se en-
contraba el papel lLos papeles de la
union de chapas de la contracara ocasio-
nan a veces la aparicién de una especie
de bandas de un color distinto al normal.
Las bandas de color claro se deben a la
presencia de hidrosulfitoc de sosa. Las
bandas de color oscure se producen por
la presencia de cromo en el papel de en-
gomado. Este metal, junto con los taninoes
de algunos tipos de maderas, produce
una reaccion de color oscuro que puede
incluso acentuarse mas si en el tenide de
la madera se emplea amoniaco.

MANCHAS DEBIDAS A LA PRESENCIA
DE HIERRO

Este tipo de manchas se producen con
colas ligeramente acidas, como las de
urea-formol o vinilicas, y se deben a la ac-
cién de los taninos sobre las sales de hie-
rro. En el caso de las colas de urea-formol,
el proceso de la aparicion de las manchas
puede ser el siguiente: el endurecedor
que se emplea para polimerizar la cola es
generalmente de tipo acido y al atacar el
hierro forma una sal que en contacto con
los taninos da una coloracion parda. Segun
los casos, esta reaccién puede producirse
inmediatamente después del encolado o
mucho después, Pueden citarse estos
ejemplos:

1) Encolado de chapas delgadas y po-
rosas de madera con alto contenido en ta-
nino, colocadas en la prensa de platos de
acero sin poner bandejas de aluminio.

2) Preparacién de la cola con un en-
durecedor en un recipiente de hierro no
protegido interiormente.

3) Empleo de un rodillo encolador de
hierro. Rara vez se da este caso, pues lo
normal es usar rodillos recublertos de
caucho.

4) Presencia de limaduras de hierro en
los poros de la chapa. En este caso es po-
sible ver puntitos azules sobre la chapa.

Para que se produzca la reaccion se re-
quiere cierta humedad. En las maderas
muy secas no aparecen estas manchas,
En el caso del roble el riesgo de estas
manchas es pequeno cuando su humedad
es inferior al 13 %; en el caso de la caoba,
cuando es inferior al 17 %.

Cuando las manchas son recientes se
pueden eliminar con cierta facilidad con
una solucién al 10 % de acido oxalico, fria
o tibia, Luego hay gue aclarar con agua y
eliminar todo el &cido oxalico, ya que de
lo contrario existe el peligro de que pos-
teriormente se estropee el barniz que
vaya a aplicarse. En ciertas especies de
madera el acido oxalico estd contraindi-
cado debido a que pueden producirse
coloraciones rojas o rosadas. Despues del
tratamiento con 4cido oxdlico se puede
efectuar un blangqueamiento general con
agua oxigenada en medio amoniacal y
dar una manc de tinte, sobre todo en el
caso de que se prevea un acabado con
barniz poliéster, ya que el acido oxalico
produce una coloracion verdosa con este
tipo de barniz. Conviene en todo caso uti-
lizar un aislante adecuado después de
aplicar el agua oxigenada, y por supuesto
emplear un tipo de tinte que no reaccione
con el poliéster,

En el supuesto de que el acido oxalico
sea insuficiente para quitar las manchas,
se puede comenzar aplicando una solu-
cién de sulfifo sédico al 10 % y dejar que
actiie durante una o dos horas. A confi-
nuacion se aplica el acido oxalico. En al-
gunas ocasiones puede suceder que el
sulfito sédico deje una coloracion rosa,
pero tras aplicar el 4cido oxdlico desa-
parece por completo.

MANCHAS DEBIDAS A LA
COMPOSICION DE LA MADERA

Pueden presentarse los casos que se
mndican a continuacion:

1) Transformacién de elementos inco-
loros contenidos en la madera en presen:
cia de un medio 4cido. Se trata de une
reaccién que se produce en clertos tipos
de madera, como el cerezo y algunas
exéticas, La mancha aparece lentamente
y se refuerza bajo la accién de la luz. E
uso del acido oxalico estd confraindicadc
en este caso. La técnica que se puede se
guir consiste en efectuar una decolora




cion total con agua oxigenada en medio
amoniacal y proceder posteriormente a
dar un tinte.

2) Migracion de pigmentos coloreados
contenidos en los tableros contrachapa-
dos. Estas migraciones se presentan es-
pecialmente cuando se chapa con una
madera muy clara o decclorada. Una so-
lucién es usar como soporte solo tableros
claros, como el chopo.

Lias precauciones que se deben tener
para evitar estos fenémenos consisten en
no utilizar soportes y chapas muy secaos,
y chapar siempre por debajo de los 95 °C
de calor de los platos.

MANCHAS DEBIDAS A LA PRESENCIA
DE AMONIACO

Amoniaco se refiere al contenido en
ciertos endurecedores de las colas de
urea-formol. Cuando la madera esta muy
himeda, el amoniaco, que normalmente
debe evaporarse bajo la prensa, se di-
suelve con lentitud en el agua de la ma-
dera y tiende a emigrar hacia la
superficie actuando sobre los taninos de
la madera (como el caso del roble) lLa
madera forma entonces una coloracién
pardo grisacea que varia con el tiempo
hacia el marrén. Este tipo de manchas
aparece frecuentemente en las juntas
cuando hay restos de cola polimerizada.
El 4cido oxalico al 10 % es muy empleado
para eliminar estas manchas.

MANCHAS DEBIDAS AL ACIDO
DE LAS COLAS CON LOS TINTES

las maderas muy porosas y en las zonas
en las que habia exceso de cola. Ensayos
previos deben evitar este tipo de proble-
ma, que es del todo irreparable.

Consideraciones finales

1) Es interesante que se preste aten-
ci6on a las colas que se vayan a emplear
en cada caso.

2) En procesos continuos de encolados,
las formulaciones son muy especificas
para cada trabajo. Si se emplea la cola
idénea se ahorrara tiempo, trabajo y mu-
chos problemas.

3) Se debe pedir al fabricante de los
adhesivos toda la informacion técnica de
sus productos, conocer las ventajas v li-
mitaciones de las colas gue se vayan a
emplear, ¥ seguir las indicaciones de uso,
almacenaje, etc,, que proporcione el ser-
vicio técnico.

4) Es importante la colaboracién entre el
fabricante de muebles y los fabricantes de
adhesivos. Es bdsico buscar proveedores
de adhesivos con el suficiente material tec-
nico y humano para lograr adecuados fru-
tos de esta colaboracion,

5) La actual situacion de la industria del
mueble, y més ain en un futuro proximo,
exige la utilizacién de elevados medios
técnicos que s6lo pueden ofrecer al fa-
bricante de muebles las companias de
adhesivos que dispongan de buenos la-
boratorios de investigacién y adecuada
asistencia técnica.

HERRA]JES

Cierto tipo de tintes para tefiir la ma-
dera son muy sensibles al acido y cam-
bian de color en su presencia. Cuando se
emplean colas ligeramente acidas con-
viene asegurarse de que el finte no va a
cambiar de color por efecto de la cola.
Para hacer una comprobacién previa se
anaden unas gotas de acido clorhidrico;
si hay variacién de color, habra que sus-
tituir el tinte por otro mas adecuado.

MANCHAS DEBIDAS AL BARNIZADO

En algunas ocasiones, al emplear bar-
nices endurecibles al acido, formulados
precisamente con resinas de urea-formol,
pueden producirse al cabo de cierto
tiempo unas manchas blancas por reac-
cion entre las colas y el barniz aplicado.
Este problema aparece especialmente en

Los herrajes son indispensables en la
ebanisteria, salvo en algunas piezas,

Ofros materiales
usados en ebanisteria

Dos modelos de cerradura de
falleba para puertas y armarios.

15



Biblioteca Atrium
de la Ebanisteria - 1

Diferentes modelos v acabados
de llaves.

Herrajes para muebles: pasador
de palanca y soporte para cama.

como mesas y laburetes, en las que los
herrajes estan ausentes.

El mundo de los herrajes es tan com-
plejo gue parece casi imposible ponerse
al dia, va que constantemente estan apa-
reciendo materiales nuevos,

Pernos o tornillos

Los pemos metalicos, fabricados para
sustituir a los enlaces de madera, de
abrazadera o de chaveta, se usan sobre
todo en la fabricacion de armarios y ca-
mas. Para las camas existen dos tipos de
tornillos; los hamburgueses y los berli-
neses (éstos son mas modernos).

Herrajes de movimiento

Las bisagras son €l herraje mas nece-
sario para una construccién: conocidas
desde los tiempos méas remotos, facilitan
las aperturas y los cierres de las puertas,
asi como el movimiento de cualquier ta-
blero giratorio. Hay varios tipos de bisa-
gras v de fabricacion.

Con relacion al sistema de fabricacion

se distinguen los siguientes tipos: bisa-
gras arrolladas sencillas, bisagras arrolla-
das dobles, bisagras laminadas, bisagras
fundidas, goznes forjados v bisagras de
cazoleta.

Segun el material de fabricacion, bisa-
gras de hierro, bisagras macizas de latén,
bisagras de hierro enlatonadas, bisagras
de hierro niqueladas, bisagras chapea-
das, bisagras de latén fundido y bisagras
de metal blanco,

Dentro de las dos clasificaciones se co-
nocen las siguientes; bisagras sencillas
corrientes, bisagras de botones, bisagras
embutidas, bisagras quebradas, bisa-
gras fresadas, bisagras de nuez, bisagras
de bellota, bisagras de piano, bisagras de
cazoleta, goznes gemelos, goznes de ca-
beza, goznes esquinados, bisagras invisi-
bles y compases,

Cierres

Los pestillos son necesarios en las
puertas de dos hojas gue no llevan cerra-
dura de cremona. Los clerres de golpe y
resbalén se aplican a las puertas peque-
Aas que no llevan cerradura. Las cerra-
duras son los cierres mas actualizados y
de mas uso, las hay de varios tipos; em-
butidas, enlalladas, sobrepuestas, enta-
bicadas, para despacho, de pilastras, de
bail, cilindricas, con cerrojo de gancho,
de cremona, para cierres enrollables y
centrales,

Tiradores y pomos

Los tiradores y pomos constituyen uno
de los apartados mas complejos, pues los
hay para todos los gustos: de madera,
plastico y metal; redondos, alargados
y de lagrima, y de infinidad de formas y
colores. Existen para todos los tipos de
muebles, desde los clasicos hasta los mas
modernes.

Tornilleria

Los tornillos son también un tema muy
importanle para el ebanista. Los hay de
hierro, latonados, de latdn y acero noxi-
dable, y pueden ser tirafondos, de rosca
aglomerado, de doble rosca, de cabeza
plana, de cabeza redonda o de cabeza de
sebo.

Las puntas pueden ser de cabeza lisa,
de cabeza conica, de cabeza perdida, de
cabeza redonda y la plana corriente,
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BARNICES Y LACAS

Lios barnices y las lacas son productos
liquidos, mas o menos espesos, gue se
aplican sobre la madera en capas finas y
al secarse producen peliculas de recu-
brimiento sélido cuya misién es propor-
clonar proteccion a la madera y resaltar
la funcién decorativa de la misma.

La diferencia entre los barnices y las
lacas se puede establecer de una manera
muy general: los recubrimientos de tono
natural o coloreado que permiten ver la
madera se conocen como barnizados y se
obtienen por medico de los barnices,
mieniras que los recubrimientos opacos
que no permiten observar la madera se
denominan lacados y se obtienen por me-
dic de las lacas.

El barnizado y el lacado constituyen las
operaciones finales en la construccion del
mueble o de cualquier elemento realiza-
do con madera, y ambas se conocen nor-
malmente como operaciones de acabado.

De una manera general puede decirse
que obtendremos una laca con la simple
adicién a un barniz de un pigmento opaco
de color, debidamente preparado para
este fin.

La diferencia entre pigmento y colo-
rante estriba en que el pigmento ofrece
opacidad y el colorante transparencia;

ambos proporcionan un color determi-
nado.

Antes de realizar un barnizado o un la-
cado, es preciso seguir estos pasos:

1) Eleccién del material. Cuando ya se
tenga decidido si se va a realizar un bar-
nizado o un lacado, debe seleccionarse el
material segun se trate de efectuar el aca-
bado sobre una madera del interior de un
edificlo o de su exlerior, pues ciertos ma-
teriales pueden no resultar adecuados
para exteriores. También debera selec-
cionarse el material destinado al interior
teniendo en cuenta el lugar en el que se
va a colocar; un material de uso normal
para muebles de comedor puede no re-
sultar adecuado para muebles y elemen-
tos destinados a cocinas o barios, donde
estan mas expuestos a la humedad.

2) Inspeccidn del estado de la madera.
Es importante realizar esta operacion con
el objeto de corregir cualquier defecto
cque pueda existir en la madera, ya sea
mediante masillado, decolorado o blan-
queo vy encolado, segin se presenten de-
fectos por golpes o rayas, por manchas o
por desencolado o bolsas de la chapa,
respectivamente,

3) Lyjado de la madera. Debe realizarse
necesarlamente para eliminar las fibras
levantadas y alisar por completo la su-
perficie de la madera, lo que redundara
en beneficio de la obtencién de un opti-
mo acabado, ya sea barnizado o lacado.

Oftros materiales
usados en ebanisteria

Conjunto de muebles de
comedor barnizados y con
detalles lacados en negro, como
el estante, y los travesaros y las
patas de la mesa.
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Reparacién de un defecto de
la madera mediante masillado.

Aplicacion en plano de un barniz
con pistola aerografica sobre una
madera

La realizacion tanto del barnizado como
del lacado requerira necesariamente y
como minimo dos procesos: la aplicacion
del fondo o fondeado, con el cbjeto de re-
llenar el poro de la madera, y la aplica-
cion de la mano final del acabado, de
manera que con una capa [ina del mismo
se obtengan las maximas propiedades de
lisura, tacto y grado de brillo deseado.

51 se ha optado por el bamizado puede
existir una operacion previa al mismo: el
tenido o tintado de la madera.

Tenido de la madera

Se realiza el tenido siempre gue nte-
rese intensificar, igualar o cambiar el co-
lor natural en que se presenta la madera,
en el tltimo caso deberd procederse a
un decolorade o blanqueo previo de la
misma.

El tenido se realiza por medio de los
denominados tintes, que son o bien sclu-
ciones de colorantes naturales o sintéticos
cue al depositarse sobre las fibras de la
madera son absorbidos por éstas y les
proporcionan su color, o bien soluciones
de productos quimicos que reaccionan
quimicamente con las fibras y como pro-
ducto de esta reaccion se obtiene un co-
lor nuevo, el que se pretende conseguir,
que es distinto al de la solucién del pro-
ducto quimico.

Entre los colorantes de tipo natural que
se emplean en el tefiido de la madera los
mas importantes son la nogalina, el indi-
go, el campeche v la nuez moscada. Una
vez depositada una solucion acuosa de
estos en la madera, se debe fijar el co-
lorante a las fibras con la ayuda de ciertos
productos quimicos que actian de mor-
dienles, como el bicarbonato de polasio.

En la actualidad, los tintes basados en
soluciones de colorantes sintéticos tienen
mucha mas importancia que los anterio-
res, pues presentan una serie de ventajas
frente a aguéllos; por ejemplo, no preci-
san la ayuda de un mordiente para ser
fijados sobre las fibras. Estos tintes se
pueden obtener en forma de soluciones
acuosas, al disolvente o al aceite; segun
la propiedad que pretendamos obtener y
el proceso de aplicacién elegido, se ade-
cuara mejor un tipo u otro. Los tintes al
agua tienen entre otras ventajas la de ser
muy resistentes a la luz y el inconveniente
de que levantan la fibra de la madera. Los
tintes al disolvente presentan como gran-
des ventajas su secado rapido y que no
levantan las fibras; sus inconvenientes,
como puede ser su posible removido por
la accidn de los disolventes de la mano de
barniz posterior, son faciles de solucionar.
Exxiste un tipo intermedio entre los dos an-
teriores, los llamados tintes hidroalcoho-
licos, que relinen las ventajas de cada uno
de los anteriores v que practicamente no
presentan inconvenientes; pueden ser re-
bajados con agua o incluso pueden con-
tenerla en pequenas cantidades en su
formulacién. Los tintes al aceite no son
adecuados en el tefiido actual de la ma-
dera, va que las materias grasas per-
judican a los barnices de aplicacion pos-
terior con vistas a la obtencién de un
buen acabado; solamente se usan en al-




gunas aplicaciones especiales, como el
patinado.

Barnizado y lacado de la madera

Los barnices vy las lacas se preparan
tanto para su aplicacién en fondos como
en los acabados de la mano final.

A continuacion pasamos a describir los
tipos de barnices y lacas mas empleados.

RESINICOS AL ACEITE

Son resinas sintéticas alguidicas con
alto contenido en aceite en disolventes
adecuados, a las que se anaden ciertos
aditivos como los secantes con el objeto
de mejorar las propiedades de aplicacién
y secado,

Tienen buena resistencia a la intem-
perie, su secado es en general lento y su
aplicacién mas usual es a brocha. Su em-
pleo en el acabado del mueble no es muy
adecuado; su aplicacion mas generaliza-
da es el acabado de ventanas y puertas.

Estos barnices se conocen popular-
mente como sintéticos y las lacas como
esmaltes sintéticos.

NITROCELULOSICOS

se suelen suministrar en forma de dos
componentes: preparaciones de resinas
sintéticas, y endurecedores y cataliza-
dores.

Los dos componentes tienen que mez-
clarse inmediatamente antes de su utili-
zacion, ya que la vida de la mezcla es
limitada.

POLIURETANOS

Se basan fundamentalmente en solucio-
nes de nitrocelulosa en disolventes ade-
cuados, a las cuales se anaden clertas
cantidades de resinas sintéticas y ofros
aditivos para mejorar sus propiedades.

Su compeonente principal es la nitro-
celulosa, que se obtiene por nitracion de
la celulosa.

Los barnices y las lacas de nitrocelu-
losa son muy adecuados en el barnizado
de la madera destinada a la construccién
de muebles y demas elementos decora-
tivos de madera de interior que no sean
de cocina o bafio, ya que por su gran
transparencia dan una gran vistosidad a la
madera y por su buen tacto proporcionan
una exquisita comodidad.

Generalmente se aplican a cabos o por
medio de pistola; su secado es bastante
rapido y por simple evaporacion de los
disolventes.

BARNICES Y LACAS REACTIVOS

Constituyen el grupo de materiales mas
modernos en el acabado de la madera y

El primer componente contiene las re-
sinas sintéticas de poliéster saturado o las
alquidicas y demas aditivos en solucién
en disolventes adecuados, mientras que
el segundo componente o endurecedor
contiene las resinas de isocianato en so-
lucién con disolventes.

Después de su aplicacién y una vez
evaporado el disolvente, se culmina el se-
cado por la reaccion quimica entre las re-
sinas de poliéster o alquidicas y las de
Isocianato; entre ellas se produce un en-
trelazado que proporciona buenas carac-
teristicas quimicas vy fisicas a la pelicula
seca de barniz o laca.

Por su gran resistencia mecanica y ele-
vada resistencia a la humedad, los poliu-
retanos resultan muy adecuados en €l
acabado del mueble en general, princi-
palmente en aquellos que deben estar
expuestos en ambientes humedos, como
los de cocina y baro.

Su secado es bastante rapido y su apli-
cacion se puede efectuar por medio de
cualquier procedimiento de pistoleado,
ya sea aerografico, airless o electroesta-
tico, con maquinas de cortina e incluso
con rodillos.

Aplicacién mediante cabos
de algoddn de un barniz
nitrocelulésico tipo tapaporos
licruido,
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Aplicacién de un barniz de
poliuretano mediante pistcla
airless.

Aplicacién en vertical de un
barniz de urea-formol con pistola
aerografica.

POLIESTERES

Son barnices y lacas basados en solu-
ciones en disclventes especiales, como
tipo estireno, de resinas sintéticas de po-
liéster insaturado. Estas resinas se secan
por rotura del doble enlace o insaturado,
produciéndose una polimerizacion de las
mismas en la que interviene tambien el
disolvente estireno, con lo que el pro-
pio disolvente formara parte de la peli-
cula seca de material,

La rotura del doble enlace tiene lu-
gar mediante calor, producido a fraves
de una reaccién fuertemente exotérmica
(desprendimiento de calor) entre una sal
metalica contenida en el primer compo-
nente junto con las resinas y el peréxido
organico contenido en el catalizador. La
sal metalica, que normalmente es de co-
balto, puede suministrarse aparte del
barniz, pero en este caso se tendran tres

componentes. barmniz o laca con las resi-
nas, acelerante (una solucién de sal me-
talica en disolvente) y catalizador con el
peroxido organico.

Existe un tipo especial de poliésteres
que se suministran en un solo componen-
te, para los cuales es preciso un secado
por el sistema de rayos ultravioleta. Este
tipo se conoce con el nombre de poliés-
teres ultravioleta.

Las peliculas secas de los poliésteres
insaturados poseen buenas propiedades
mecanicas de dureza y resistencia a la
abrasion, asi como gran resistencia a los
disolventes y al agua. Presentan el incon-
veniente de que la vida de la mezcla es
muy corta y como consecuencia su apli-
cacion resulta algo complicada.

Su secado es muy répido y puede apli-
carse por medio de pistola, magquina de
cortina por sistema de fondo activo y ma-
quina de rodillos en el caso de los po-
liésteres UV.

UREA-FORMOL

Son soluciones de resina sintética de
urea-formol en disolventes predominan-
temente alcohdlicos. Secan mediante
evaporacién del disolvente y posterior
reaccion de catalisis acida provocada por
el 4cido que contiene el catalizador.

Son materiales econdmicos que poseen
buenas propiedades de dureza y resis-
tencia a clertos disolventes, asi como re-
lativa resistencia al agua y poca a los
4cidos. Presentan el inconveniente de
que aplicados en capas gruesas pueden
cuartearse en un corto espacio de fiempo;
de ahi que su empleo quede limitado a la
aplicacién en las finas manos de acaba-
do final
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ACRILICOS

Son muy similares a los peliuretanocs. Se
diferencian de ellos en que las resinas del
primer componente son en este caso acri-
licas; éstas se endurecen también con iso-
cianatos.

Poseen mucha mas resistencia que los
poliuretanos al amarilleamiento por efec-
tos de la luz, pero resultan mas caros que
éstos.

Las lacas blancas acrilicas obtenidas
de estos materiales son muy apreciadas
precisamente por su condicién de gran
estabilidad de blancura no amarillenta.

GOMA LACA

SimultAneamente al uso de los moder-
nos materiales de acabado, ya sean lacas
o barnices, aiin hay ciertos sectores que
siguen empleando los anfiguos bamices
de goma laca, tan ufilizados en los dos o
fres siglos anteriores. Listos sectlores son
muy limitados: practicamente quedan re-
ducidos a los talleres de restauracion y a
ciertos talleres especializados en la cons-
truccion basada en la reproduccion de
estilos de muebles antiguos.

La preparacién del barniz de goma
laca es tan simple que puede realizarse
en el propio taller; basta con disolver las
escamas de goma laca en alcohol etilico
formando una disolucién entre el 20 y el
35 % de resina de goma laca con respecto
al alcohol. Sin embargo, lo que no resulta
tan sencillo es su aplicacion, que debe
realizarse a mano con la ayuda de una
mufiequilla vy ademéas mediante un labo-
rioso proceso de carga del material sobre
la madera, lo que requiere un elevado
grado de destreza y experiencia,

METACRILATO

El metacrilato se encuentra muy intro-
ducido en el mundo de la ebanisteria,
mas bien en el campo de la decoracion;
este material es cada vez mas comin en
todos los hogares.

El polimetacrilato de metilo se halla in-
cludo en el grupo denominado general-
mente como «resinas acrilicass». Es un
polimero del éster melilico del acido
cianhidrico, que forma la clanhidrina de
acetona, compuesto poco estable. Al
agregar acido sulfirico y alcohol metilico,
se logra una deshidratacidn, saponifica-
cién y esterificacion para llegar a obtener

el metacrilato de metilo, Para la polime-
rizacién se calienta el metacrilato y se
anade un catalizador. Segiin el catalizador
empleado y la proporcién de éste, se
consigue graduar la velocidad de poli-
merizacion,

El metacrilatc es un producto de poli-
merizacién y una resina termoplastica. Es

Otros materiales
usados en ebanisteria

Aplicacién a muneca de un
barniz de goma laca.

Nadie duda de la belleza del
metacrilato.
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El polimetacrilato de metilo
se presenta de diferentes formas
en el mercado.

Maquina seccionadora: corta
varias piezas en una sola pasada.

s6lido, transparente o de aspecto vitreo.
Tiene una clandad excepcional, con un
92 % de transmisidn de la luz. Es birrefrin-
gente y presenta unas buenas caracteris-
ticas 6pticas. El monémero es liquido. Es
ligero de peso (un tercio del cristal) e in-
diferente a los cambios bruscos de tem-
peratura. El punto de reblandecimiento
esld en razon inversa a su peso molecular.
Amarillea muy ligeramente a la luz solar
y es tolerado por los tejidos organicos.

Presenta excelentes propiedades me-
cénicas. Se puede serrar, cortar, taladrar,
pulir, lijar, etc. Tambien tiene excelentes
propiedades dieléctricas. Es muy resis-
tente al choque (diez veces mas que el
cristal). Con cargas disminuye la resisten-
cia al rayado. Al cambiar la longitud de la
molécula, varian algunas propiedades del
polimero, como la elasticidad, la flexibi-
lidad, la dureza, etc.

Es soluble en ésteres, acetona y otras

cetonas; en los hidrocarburos aromaéticos,
como el benceno y el toluenc; en los hi-
drocarburos clorados (excepto el CLC),
acidos orgéanicos concentrados, acidos
minerales y alcalis fuertes. Es insoluble
en agua, glicerina, alcoholes alifaticos e
hidrocarburos alifaticos. Resiste los &ci-
dos minerales no fuertes, aceites vege-
tales, grasas, elc.

Sus procedimientos de transformacion
son: moldeo por inyeccién, compresion,
colada, soplado, sucecién por vacio, emul-
siones y dispersiones acuosas.

Asi pues, podemos decir que las prin-
cipales caracteristicas de las placas de
polimetacrilato de metilo son las que se
enumeran a continuacion:

— Mas transparente que el cristal.

— Rigido como la madera.

— Menos de la mitad de pesado que
el vidrio.

— Dure superficialmente como el alu-
minio.

— Combustible como una madera
dura,

— Entre 10 y 20 veces mas resistente
al impacto que el cristal.

— Maés resistente a la intemperie que
ningun otro material plastico.

— Resistente a una temperatura conti-
nuada de hasta 85-90 °C.

El polimetacrilato de metilo se presen-
ta en placas rectangulares de distintos ta-
manfos, grosores, colores y grabados. Va
protegido por ambas caras (con papel o
politeno) para evitar dafios durante el
transporte y la manipulacién.

Con el polimetacrilato se pueden rea-
lizar infinidad de objetos utilitarios y sun-
tuosos, practicos y decorativos, dentro de
una gama ilimitada.

En términos generales, puede ser tra-
bajado en tres niveles distintos de difi-
cultad:

— Primer nivel: las operaciones més
usuales son las de serrado, esmerilado,
acuchillado, pulido, etc., en operaciones
mecanicas muy similares a las que se rea-
lizan con la madera. En este nivel no se
utilizan tratamientos térmicos.

— Segundo nivel: ademas de la me-
canizacion del grado anterior, el PMMA
puede ser doblado. Este proceso nece-
sita la aportacion de calor, pero el hecho
de trabajar el material en tres dimensio-
nes, utilizando pequenos moldes, abre un
ilimitado campo de posibilidades.

— Tercer nivel incluye las manipu-
laciones de los dos grados anteriores y
exige calentamientos integrales de las
piezas que se van a trabajar, a diferencia
de los calentamientos lineales del segun-
do nivel. Asimismo, los moldes utilizados
exigen una complejidad y unas presiones
superiores.
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Con las herramientas y ufillajes habi-
tuales se puede trabajar el primer nivel.
Sl se incorpora un elemento calefactor y
moldes simples, puede accederse al se-
gundo nivel. Sélo cuando se dominan las
dos fases anteriores se puede iniciar la
tercera, que requiere una mayor comple-
jidad de equipos.

El polimetacrilato es un material noble,
de facil conservacion y de colores peren-
nes. En cualquiera de los niveles de di-
ficultad que describimos a continuacion
se pueden elaborar objetos de toda in-
dole, de prestancia y duracién ilimitadas.
Las recomendaciones que exponemos
constituyen sélo una guia para iniciar el
amplio campo de su manipulacion.

Manipulacion de primer nivel

CORTE POR RAYADO

Tomando como gufa una regla y situan-
dola sobre la pretendida linea de corte,
se efectian sucesivas pasadas ejerciendo
presion con una punta cortante, cuchilla,
etcétera. Es suficiente repstir la opera-
cién de rayado 5 o 6 veces para grosores
de placa de 2,5-4 mm, v de 7 a 10 veces
para grosores de 4-6 mm. Los espesores
superiores a 6 mm resultan muy dificiles
de cortar mediante este sistema. A con-
tinuacion se ejerce presion sobre ambos
lados de la linea de corte. La placa se
partira dejando un corte relativamente
limpio y pulido. El corte por rayado no es
adecuado para piezas superiores a 6 mimn
ni para placas grabadas, sea cual fuere su
espesor,

CORTE CON SIERRA DE CINTA

Es ideal para cortes sinuosos pero inutil
para serrados rectilineos. Debido a su pe-
ligrosidad, con esta maquina se requie-
re adoptar determinadas precauciones,
como por ejemplo ufilizar la cinta de sie-
1ma lo mas ancha posible; pueden em-
plearse las disponibles para el serrado
de metales blandos.

El corte con sierra de cinta precisa un
acabado posterior. Es converniente, si se
dispone de él, dirigir un chorro de aire
comprimido sobre el punto de corte a fin
de eliminar las virutas producidas y refri-
gerar la hoja de sierra. La placa de po-
limetacrilato debe estar sujeta durante
toda la operacién de corte.,

CORTE CON SIERRA CIRCULAR

Resulta muy adecuado para conseguir
buenos cortes en linea recta. Es reco-
mendable destinar un disco exclusiva-
mente para este fin; asi se mantendran en
perfecto estado los dientes y se lograran
acabados correctos.

En los trabajos con polimetacrilato de-
ben evitarse los sobrecalentamientos, es-
pecialmente de la viruta producto del
corte. Esta debe ser evacuada de modo
regular y controlar el avance del corte,
de forma que no se produzcan esfuerzos
considerables ni repeticién del paso de la
hoja por la zona ya cortada. La placa debe
estar firmemente sujeta para evitar vibra-
ciones que perjudicuen el acabado final

Pocos motores no profesionales gene-
ran la potencia y las revoluciones que, de
manera ideal, se requieren para serrar el
polimetacrilato. Esto no significa, sin em-
bargo, que no se puedan obtener buenos
cortes, pero deben extremarse los cui-
dados y procurar que las condiciones de

Otros materiales
usados en ebanisteria

Al metacrilato se le pueden dar
usos insospechados.




Con el polimetacrilato se pueden
construir recintos enteros.

corte sean lo mas similares posible a las
recomendadas.

Los discos de sierra que se utilizan de
modo habitual son los de acero extrarra-
pido.

La velocidad periférica oscila de 50 a
80 m/seq. Esta velocidad se corresponde
con las siguientes r.p.m., segun el dia-
metro del disco de sierra:

— 150 mm de diametro: 48 dientes;
6,500 a 10.000 r.p.m.

— 200 mm de didmetro: 64 dientes;
5.000 a B8.000 r.p.m.

— 250 mm de didmetro: 80 dientes;
4,000 a 6,000 r.p.m.

En la practica se han obtenido con
equipos no profesionales cortes adecua-
dos con sierras circulares adaptables a
taladros convencionales, segun los si-
guientes datos:

— 2 a 4 mm de espesor: 2400 a 2.800
I.p.II.

— 5 a 10 mm de espesor. 900 a 2.800
r.0m.

La potencia del taladro era de 300 W.

Trabajando con velocidades poco ade-
cuadas o con discos de sierra mal afila-
dos, pueden producirse mellados en el
borde serrado. Estas mellas suelen si-
tuarse en la parte inferior. Conviene rea-
lizar un ensayo previo para disponer 1a
pieza de modo que los defectos se pro-
duzcan en la zona menos visible. La apli-
cacién de cinta adhesiva suele minimizar
este problema.

Para cortes de grandes rendimientos o
en instalaciones industriales, se ufilizan
discos de sierra del tipo Widia, con ve-
locidades iguales a las descritas anterior-
mente.

El disco de sierra debe sobresalir li-
geramente del espesor de la placa. Los
dientes del disco deben estar bien all-
neados y a la misma altura.
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CORTE CON SIERRA
DE MARQUETERIA

Para elaborar formas sinuosas, letras,
ctcétera, puede utilizarse la sierra de
marqueteria manual o la sierra de vaivén
eléctrica.

Estas sierras no suelen ser aptas para
grosores de polimetacrilato superiores a
4 mm. Para paliar la lentitud, el recalen-
tamiento y la frecuente rotura de la hoja
de la sierra, es conveniente aplicarle du-
rante la operacién de corte estearina o
cera virgen y evacuar frecuentemente la
viruta. El corte se inicia a partir de un
agujero taladrado un poco mas grande
que la anchura de la hoja. Debe pararse
antes de sacarla del corte.

Con un equipo no profesional se han
conseguido cortes de calidad aceptable
con velocidad de motor de 900 a 2.400
r.p.m. (a menos grosor mayor velocidad).

CORTE CON SIERRA MANUAL

Es posible cortar con una sierra manual
del tipo utilizado para metales blandos.
Debe evitarse que la distancia entre los
dientes sea superior al espesor que se ha
de serrar. El corte obtenido sera limpio,
aungue habra que realizar un gran es-
fuerzo fisico, puesto que presenta una re-
sistencia un poco superior a la de una
madera dura.

TALADRADO

Se pueden utilizar brocas espirales
convencionales, aunque los resultados
Optimos se obtienen con brocas de ra-
nuras anchas, pulidas y de helicoidal di-
latada. Es de la méxima importancia
reducir el calor generado en la operacion
a fin de conseguir un articulo bien aca-
bado v libre de deformaciones, lo cual
redunda en una menor tendencia a agrie-
tarse, Al taladrar se debe ir retivando la
viruta periédicamente para evitar reca-
lentamientos y adherencias. Para obtener
agujeros limpios y casi pulidos, debe apli-
carse en la punta de la broca una peque-
na cantidad de vaselina, aceite o, en su
defecto, agua. Las vibraciones se evitan
mediante una perfecta sujecion de la pla-
ca y el completo apoyo de la zona adya-
cente al taladro sobre un soporte de
madera. Cuando se advierta que la per-
foracion completa es inminente, se debe
permitir el avance del taladro por su pro-

pio peso, sin ejercer presion. Un esfuer-
ZO eXCesivo en esta operacion provocaria
el desgarro del agujerc en su parte pos-
terior.

Para conseguir una misma velocidad
periférica, la velocidad del taladro debe
variarse en funcién del didmetro de la
broca utilizada de acuerdo con estos da-
tos: un milimetro y medio de didametro,
7.000 rpm.; 6 mm de didmetro, 1.800
r.p.m., ¥ 12 mm de didmetro, 900 r.p.m.

Los puntos importantes del afilado som:
el dngulo de ataque igual a 0° y el angulo
del borde de la broca igual a 130°, afilan-
do éste al maximo. Un dngulo de punta de
broca de 118° es satisfactorio si la profun-
didad de la punta no sobrepasa el grosor
de la placa. Esta recomendacién es de
especial importancia al taladrar formas
gue no permitan un perfecto apoyo de la
placa.

El metacrilato se puede usar
también para cubiertas de
estadios.

El laser se usa para marcar la
situacién en el corte de la pieza.
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En la industria se ofrece
maquinaria para cortes diversos,
incluido el inglete.

La mejor indicacion dé estar efectuan-
do un taladrado en buenas condiciones es
que la viruta salga crujiente, suelta y sua-
ve. Si se adhiere a las ranuras es senal de
excesivo calor, generado probablemente
por un afilado incorrecte de la broca, por
velocidad excesiva, por un avance de-
masiado rapido o porcue el refrigerante
no llega a los filos cortantes.

El calor generado en esta operacion
provoca una tendencia al cierre del orl-
ficio por reblandecimiento, con lo cual se
origina un agarrotamiento mayor.

Puede taladrarse en seco hasta 4 mm.
A partir de este espesor, es conveniente
refrigerar.

ROSCADO

Se realiza por medio de terrajas co-
rrientes, preferentemente de rosca an-
cha. El roscado es usualmente manual. No
son imprescindibles los lubricantes, pero
si aconsejables; el agua y el aceite solu-
bles son muy adecuados.

En un agujero ciego, el rellenado pre-
vio con refrigerante facilita el roscado
gracias a la ligera presién que se ejerce
sobre la herramienta, No se recomienda
esta manipulacién en el caso de un ros-
cado y un desenroscado frecuentes o
cuando se exijan esfuerzos mecanicos. En
ambos casos es preciso colocar un re-
fuerzo metélico. Los roscados finos (infe-
riores a 1 mm) no son aconsejables.

TORNEADO Y FRESADO

El torneado vy el fresado son operacio-
nes restringidas al ambito industrial.

ACABADO

La alta calidad superficial del polime-
tacrilato, su color en masa y su nalte-
rabilidad permiten su casi inmediata ex-
posicién o utilizacién una vez mecanizado,
Las tnicas operaciones que se deben
realizar son las de esmerilado, acuchilla-
do vy pulido de las zonas tratadas con he-
rramientas.

Esmerilado

Mediante esta manipulacién se elimi-
nan las marcas de sierra, fresa, etc. Que-
dardan las de la lija empleada para
esmerilar, que se subsanaran en sucesl-
Vas operaciones.

El esmerilado puede ser manual, de
forma similar al de la madera, utilizando
papel de lija progresivamente mas fino.
Puede empezarse con grano 4 para aca-
bar con grano 0. Segin el tipo de aca-
bado que se desee, puede bastar con un
solo lijado antes de la operacion de acu-
chillado. El esmerilado puede realizarse
con cinta a fin de ganar en rapidez y ren-
dimiento, En este caso el grano debe os-
cilar entre 1,5 y 4, segun las condiciones
del polimetacrilato. La velocidad éptima
se estima en 50 m/min. La pieza debe dis-
ponerse de forma que la viruta producida
no vuelva a incidir sobre la placa, de lo
contrario se originaria un sobrecalenta-
miento de la viruta, un endurecimiento de
la misma y una accién abrasiva incontro-
lada de esta viruta sobre la zona tratada.

La modalidad de esmerilado con disco
es ideal para conseguir cantos romos, for-
mas redondeadas, etc. El grano del disco
puede ser del tipo 3.

La velocidad de giro es de 3.000 r.p.m.
para @ < 250 mm, y de 1.500 r.p.m. para
@ > 250 mm.

Con el control de la presiéon de la placa
de polimetacrilato sobre el disco se evita
bastante el sobrecalentamiento.

La operacién de esmerilado se puede
aprovechar para eliminar las entalladu-
ras, las mellas, etc. producto de la me-
canizacién. Ademas del factor estéfico
saldré beneficiado el factor mecanico,
dado que estas imperfecciones son con
frecuencia origen de fisuras.

Acuchillado

Con el acuchillado se trata de eliminar
las pequenas rayas producidas por el pa-




pel de lija. Esta es una operacién sencilla
y en ciertos casos ahorra el pulido y abri-
llantado. Se realiza apoyando y deslizan-
do la arista afilada de una cuchilla sobre
el borde escogido. La viruta tiene que sa-
lir ligera y suavemente; el sonido carac-
terfstico de la cuchilla deslizandose sobre
el material revela una manipulacién co-
rrecta. Se han obtenido excelentes resul-
tados por medio de un segmento de
sierra convenientemente dimensionado y
afilado; por supuesto, también pueden uti-
lizarse las cuchillas que se comercializan
con este fin.

Ne es aconsejable acuchillar sin lijado
previo: el resultado serfa un alisado con
ondulaciones. La operacion de acuchilla-
do puede sustituirse por un lijado del tipo
00. El acabado superficial es perfecto, de
un suave matiz hielo,

Pulido y abrillantado

Con el pulido y abrillantado de las par-
tes mecanizadas se alcanza el acabado
de las zonas no manipuladas. En estas
operaciones se utilizan discos de tejido:
uno con tela de algodén (soporte de la
pasta abrasiva) y otro con tejido tipo po-
pelin (soporte de la pasta de abrillantar).

Las velocidades recomendadas son: @
disco 150 mm, 3.200 a 3.800 r.p.m,; & dis-
co 350 mm, 1.400 a 1.700 r.p.m. Con ellas
se obtienen unas velocidades periféricas
cercanas a 25-30 m/seq.

Es muy importante que los discos de te-
jido no estén confeccionados con fibras
sintéticas, puesto que el calor generado
en la operacion de pulido funde las fibras
del tejido, endureciéndolas y formando
bolas. Se rayaria la superficie de poli-
metacrilato y se obtendria el efecto con-
trario al deseado. Hay que evitar también
los sobrecalentamientos procurando no
sobrepasar las velocidades ni la presién
contra el disco.

Se han obtenido resultados correclos
con equipos de abrasién no profesionales.

Encolado

Aun cuando es posible la soldadura del
polimetacrilato utilizando un soplete de
aire caliente a unos 180-200 °C v varillas
del mismo material, y procurando que los
bordes se encuentren a unos 30°C, lo
cierto es que el sistema de uniéon mas
sencillo y extendido es la utilizacién de un
pegamento.

Esta operacion exige adoptar ciertas
precauciones. Una de ellas es que el pe-

gamento se extienda exclusivamente por
la zona prevista;, para ello es recomen-
dable proteger con cinta adhesiva las zo-
nas proximas a la superficie que se va a
encolar. La cinta ha de retirarse tan pron-
to se observe que el pegamento ha em-
pezado a endurecerse. Esta operacion
debe realizarse con pinceles pequefios,
cuentagotas, etc,, y anadir siempre un li-
gero exceso de pegamento, que rebosara
sobre la parte protegida por la cinta y po-
dra ser retirado sin problemas. Este ex-
ceso de pegamento, junto con la presion
posterior sobre las superficies que se han
de unir, presenta como ventaja la elimi-
nacion de las burbujas que aparecen a
veces sobre la zona de adhesion, asi
como asegurar que el pegamento ha cu-
bierto toda la supertficie. Siempre que sea

El metacrilato también tiene
cabida en los muebles auxiliares.
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En combinacién de cristal,
marmol y laton, el metacrilato
proporciona un resultado
inmejorable.

1

posible, las partes que se vayan a unir
deben presentar una cierta rugosidad,
exentas de pulido. Las superficies deben
estar en total contacto, limpias v desen-
grasadas.

Cada casa comercial posee pegamen-
tos exclusivamente pensados para el po-
limetacrilato. Debe huirse de la utilizacién
de disclventes, con los que se logran
uniones precarias, con bajas resistencias
mecéanicas, v en las que se pueden pro-
ducir microfisuraciones. A falta de peaga-
mentos idéneos, se puede preparar un
sucedaneo con cloroformo y virutas de
polimetacrilato incoloro.

Pintado

Es adecuado cualquier sistema tradi-
cional de aplicaciéon. Con respecto a las
pinturas, tanto las acrilicas como las lacas
producen los mejores resultados. Las su-
perficies que se vayan a pintar deberan
estar limpias v desengrasadas. El meta-
crilato admite también la serigraffa sin
precauciones especiales, salvo el exceso
de disolvenies.

RESUMEN DE LOS TRABAJOS
DE PRIMER NIVEL

Tras las operaciones explicadas se lo-
grara un producto acabado. Se pueden
realizar en este nivel portarretratos, pe-

e

quefios armarios, figuras decorativas,
bandejas, mamparas de bafio, acristala-
mientos simples o dobles, maceteros, jar-
dineras, papeleras, tabagueras, joyeros,
etcétera, En este punto ya se puede re-
tirar la proteccion original del polimeta-
crilato de las formas no manipuladas y
proceder a una suave limpieza del pro-
ducto acabado. Para ello se debe utilizar
agua tibia y ligeramente jabonosa; para el
secado se usara una gamuza limpia.

Si al descubrir el objeto se advierte al-
gtn tipo de rayado, golpe, etc., se actuard
sequn lo expuesto en la seccion de aca-
bado. Aunque los pulidos y esmerilados
parciales sobre caras lisas de PMMA pro-
ducen distorsiones opticas, en la mayoria
de los casos esto no afecta ni a la estética
ni a la funcicnalidad del producto aca-
badoe. Las rayas finas superficiales pue-
den eliminarse frotando suavemente con
un algodén impregnado en pasta denti-
frica. Lias rayas profundas, pero que no
llegan a justificar el esmerilado o el puli-
do, suelen desaparecer utilizando pastas
abrillantadoras (del tipo usado para pro-
ductos esmaltados).

Para el mantenimiento del polimetacri-
lato hay limpiadores antiestaticos que
cumplen la funcién de limpieza, propia
del agua jabonosa, y protegen las piezas
con una pelicula antiestética que dismi-
nuye la atraccion del polvo ambiental, fe-
némeno corriente dada la resistividad
eléctrica del polimetacrilato. Este mate-
rial no debe frotarse nunca con una ga-
muza Seca puesto que atraerfa una
cantidad mayor de corriente estatica,




ademas del riesgo de estropear la alta ca-
lidad superficial con el polvo existente,
gue actuaria de abrasivo.

Manipulacion de segundo nivel

A este nivel pertenecen el calenta-
miento local a través de un elemento ca-
lefactor, habitualmente lineal, y el do-
blado por la linea calentada con la ayuda
de moldes simples.

CALENTAMIENTO LOCAL

El polimetacrilato es un material ter-
moplastico, es decir, a determinado nivel
de temperatura pierde su rigidez habitual
v se comporta como un material dictil y
moldeable. A lo largo de las operaciones
desarrolladas en el primer nivel se ha ido
resaltando la necesidad de no producir
sobrecalentamientos en las operaciones
de mecanizado por el reblandecimiento
que sufriria el material. Esta propiedad es
la que se aprovechara en las operaciones
de doblado.

El material se calienta a una tempera-
tura aproximada de 140-170 °C a lo largo
de la linea prevista como eje de giro.
Después, evitando enfriamientos, se de-
posita en el molde previamente construi-
do o se dobla a mano alzada en caso de
tener una idea clara del dngulo que se
quiere conseguir y de los resultados que
se desean obtener.

El material debe mantenerse sujeto en
la posicion deseada hasta conseguir una
temperatura de unos 60 °C. 51 se liberara
la pleza antes de alcanzar esa tempera-
tura, el material retrocederia total o par-
clalmente y tenderia a recuperar su
planimetria inicial. Es obvio que para este
tipo de manipulacién son indispensables
unos guantes apropiados que permitan el
manejo de las piezas sin riesgo de que-
maduras.

La placa estara a punto de ser doblada
cuando ella misma, por Su pPropio peso,
inicie un movimiento de plegado alrede-
dor de su eje de calentamiento. Si la fuen-
te de calor incide por una sola cara, dada
la baja conductividad térmica del mate-
rial es conveniente alternar pericdica-
mente la exposicidn de las caras al calor.
Se ha de tomar la precaucién de prever
que la cara que deba sufrir el mayor es-
tiramiento haya sido la tltima en contacto
con la fuente de calor.

La anchura de la fuente calentada per-
mite controlar el radio de doblado. Asi,
calentamientos muy estrechos darédn 4n-

gulos rectos bien perfilados, mientras que
calentamientos mas anchos daran veérti-
ces de tipo circular.

Para doblar materiales relativamente
gruesos (iguales o superiores a 4 mm) es
muy ttil marcar una pequena regata con
el disco de sierra, ¢ fresa, de forma que
quede en la parte interior de la pieza una
vez doblada. Asi se evita que en angulos
muy marcados el material prisionero en
el interior del doblez produzca arrugas
antiestéticas. La regata efectuada evacua
el material sobrante. Para trabajos de una
cierta precision puede necesitarse un li-
jado vy acabado de bordes, o bien partir
de una pieza ligeramente mayor que la
deseada y serrar los mismos.

Es importante realizar todas las opera-
ciones de mecanizado antes de las de do-
blado.

Dadas las variaciones que se dan entre
un proyecto y su realizacion, es conve-
niente ejecutar ensayos antes de acome-
ter el doblado de la pieza definitiva,
teniendo en cuenta el grosor del material

También son posibles los
cubrimientos de metacrilato.
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El metacrilato ofrece buenas
prestaciones en los torneados.

que se va a utilizar, Si una pieza requiere
diversos doblados, es fundamental pro-
gramarlos de forma que los primeros no
impidan los posteriores. Naturalmente, si
se dispone de mds de un elemento ca-
lefactor se pueden efectuar dos o mas do-
blados simultaneamente.

En el caso de que la pieza sea retirada
del elemento calefactor y pierda la tem-
peratura éptima (se endurezca), debe so-
meterse de nuevo a la fuente de calor
hasta recobrar esa temperatura. Doblar
por la fuerza un polimetacrilato que no
esté a la temperatura adecuada o enfriar-
lo violentamente cuando esta colocado en
el molde, supone introducir tensiones en
el objeto acabado, tensiones que reduci-
1an considerablemente las prestaciones
del mismo.

MOLDES

Los moldes son superficies lisas, con-
venientemente dispuestas, que permiten
la permanencia en la forma prevista. Los
moldes no deben ser necesariamente
complejos; en este nivel se trata de su-
perficies metalicas lisas 0 maderas finas
adoptando la forma deseada. Si estos ma-
teriales no tuvieran el acabado y la lim-
pieza exigibles, se pueden recubrir con
una tela tipo fieltro pegada en las zonas
de contacto. Cuando el polimetacrilato
estd caliente es muy receptivo y repro-
duce en su superficie cualguier irregula-
ridad, grano, suciedad, etc. que haya
existido en el molde.

13

Pl S "if .

Elemento calefactor

En principio, cualquier fuente de calor
manejable y regulable puede servir de
elemento calefactor para las piezas. Te-
niendo en cuenta que el polimetacrilato
es un material combustible (parecido a
una madera dura), es légico advertir que
son mas convenientes las fuentes de calor
que no presentan llama abierta: tubos -
frarrojos, resistencias eléctricas, aire ca-
liente, etc. En el supuesto de utilizar un
soldador, por ejemplo, debe tenerse mu-
cho cuidado en no mantener la llama en
un punto fijo. Las oscilaciones deben ser
répidas a lo largo de toda la linea que se
vaya a calentar y la boca de salida de la
llama ha de estar a una distancia de unos
20 cm.

Un indice de haber sobrepasado la
temperatura correcta es la apariciéon de
pequefias burbujas, sefial del inicio de la
descomposicién del material. Este feno-
meno se produce cuando la placa sobre-
pasa los 200 °C, con lo que la pieza queda
inutilizada. Para paliar este inconveniente
puede dar resultado el calentamiento al-
ternativo de ambas caras.

Construccion de una resistencia

En cualquier caso, €S mAas Iecomen-
dable construir una resistencia de calen-
tamiento, que debe constar de tres partes
principales:
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1) Un perfil de hierro o aluminio en for-
ma de U (30 x 30).

2) Unas tiras de amianto-cemento o de
cualquier otro material aislante.

3) Una resistencia eléctrica de voltaje
adecuado, con una potencia de alrededor
de 500 W (suficiente para montar una re-
sistencia de unos 600 mum de longitud) y
provista de sus correspondientes cone-
xiones a la red.

El polimetacrilato que se vaya a calen-
tar puede descansar sobre las ramas de
la U metalica, que no tiene ofra finalidad
que la de dar soporte al aislante y hacer
manejable el elemento calefactor.

Aungue la disposicién de esta resisten-
cia presenta una anchura de calentamien-
to fija, puede reducirse por la simple
superposicién de tiras aislantes moviles
gue permitan variar la zona de calenta-
miento. La intensidad recomendada es de
1.000 W por cada 1.200 mm de longitud
del elemento calefactor.

La altura del polimetacrilato con respec-
to a la resistencia es de 3-4 cm. El iempo
de calentamiento, que depende del es-
pesor, oscila entre 3 y 4 minutos, Hay que
prestar atencién a la flexibilidad del ma-
terial: un sobrecalentamiento, ademas de
Innecesario, perjudica las prestaciones fi-
nales del objelo acabado.

Debe procurarse que dentro de lo po-
sible los moldes toquen la pieza que se
vaya a doblar por la cara mencs visible
una vez terminado el objeto. Con ello se
disimulara la presencia de pequenos de-
feclos, picos, etc.

Estantes, perchas, bandejas, objetos de
servicio, tapas de tocadiscos, maceteros,
portarretratos, toalleros y jaboneras son
algunos de los objetos realizables en este
sequndo nivel

Manipulacién de tercer nivel

En este mvel se superan las posibili-
dades del nivel anterior y aumenta asi-
mismo la dificultad. Si en el segundo nivel
los calentamientos eran lineales, en éste
son totales. Ahora los moldes son mas
complejos v se necesita un utillaje adicio-
nal para moverlos o articularlos. En este
nivel el material se estirara para adoptar
formas simeétricas o no, segin el molde o
aro de sujecion que lo retenga.

ELEMENTOS CALEFACTORES
NECESARIOS

Tienen las mismas exigencias de tem-
peratura, control, etc. que los anteriores,

con la necesidad adicional de ejercer su
influencia sobre una supertficie determi-
nada. En la practica y a nivel no muy pro-
fesional, pueden lograrse unas pantallas
muy efectivag uniendo lateralmente va-
rias resistencias como las descritas en el
segundo nivel y suspendiéndolas sobre
una superficie de trabajo, que debera es-
tar preferentemente protegida por una
placa de fibrocemento u otro material ri-
gido v aislante lo suficientemente liso. La
distancia entre la pantalla calefactora asi
formada y la superficie de calentamiento
deberd ser de alrededor de 40 cm. Me-
nor altura supondrfa mayor rendimiento
de calefaccién, pero se correria el riesgo
de quemar el material sin darle tiempo a
calentarse. Por el contrario, una altura
mayor a la recomendada alargarfa inutil-
mente el tiempo de calentamiento.

La distancia lateral entre las resisten-
clas de la pantalla ha de ser tal que, en
combinacion con la altura sobre la super-
ficie de trabajo, permita una calefaccion

El metacrilato y el cristal dan un

ambiente de espaciwo libre,
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El metacrilato se usa mucho para
los muebles auxiliares.

uniforme, factor decisivo para conseguir
buenos estiramientos del polimetacrilato.
Naturalmente, cualquier otra fuente de
calor, como por ejemplo los tubos de 1n-
frarrojos, cumple un cometido analogo.

ESFUERZOS DE ADAPTACION
A LOS MOLDES

Existen distintos sistemas para moldear
las placas de polimetacrilato. Hay que te-
ner presente que en ciertos casos las pie-
zas que se van a moldear se realizan
mediante la combinacion de dos o mas de
los sistemas que pasamos a describir a
continuacion.

Moldeo libre

Una vez calentada la placa, se deja re-
posar sobre un lecho céncavo o convexo
para que adopte el radic de curvatura
prefijado.

Este tipo de moldes no permite angulos
agudos ni formas complicadas dado que,
al estar la placa libre, tiene tendencia a
recobrar su planimetrfa original. Siempre
que sea posible es recomendable que el
molde sea convexo; con €l se obtiene me-
jor calidad dptica que con uno céncave,
en el cual el material tiende a arrugarse.
El moldeo libre por gravedad podria uti-
lizarse, por ejemplo, para la confeccién
de un parabrisas de motocicleta de pe-
quefia curvatura. El enfriamiento debe
ser lento,

Una variante puede ser la aplicacién de
un marco rigido, debidamente presiona-
do sobre la placa calentada. El marco
configurard un determinado perfil y se
obtendran radios de curvatura mucho
mas cerrados.

Antes de efectuar el moldeo puede
cortarse la placa en la forma deseada y
pulirle los cantos. La tnica operacién que
se debe postergar es la de taladrado, en
el supuesto de que sea necesaria.

Moldeo por soplado libre

Al sujetar una placa caliente de poli-
metacrilato con un marco rigido, se es-
tablece una diferencia de presion entre
sus caras v se origina un estiramiento de
la placa, la cual tiende a adoptar formas
semiesféricas. Esta diferencia de presién

se produce indistintamente por el pro-

cedimiento de soplado sobre una cara o
por la creacién de vacio sobre la otra; sin
embargo, es importante resaltar que el
sistema de vacio sblo permite un esfuerzo
neumnatico méximo de una atmésfera,
mientras que el soplado solamente esta
limitado por los medios disponibles.

Tanto en uno come en otro ¢aso, sl en
lugar de dejar estirar libremente la placa
de polimetacrilato se empuja dentro de
un molde de tipo hembra, la placa se
adherira a las paredes del mismo y ten-
dera a adoptar sus formas dentro de unos
limites.

El aire, tanto extraido como soplado,
deber4 ser mantenido hasta que la placa
se haya enfriado lo suficiente. Si se su-
primiera la presién del aire, la placa se
desmoldearia. Una vez alcanzada la men-
cionada temperatura puede abrirse el
arco de sujecion y proceder al serrado y
acabado de los bordes.

Moldeo por prensado por macho

La placa de polimetacrilato, tras suje-
tarse al marco, s empujada por un pistén




macho que al completar su recorrido la
deja prefigurada.

Moldeo por macho-hembra

En este tipo de moldeo, la placa ca-
liente es aprisionada por un molde macho
que encaja en su correspondiente hem-
bra. Se exige un considerable esfuerzo
mecanico y suelen quedar marcas en el
polimetacrilato,

MARMOL

El marmol es un material que aplicado
con gusto y correccion representa un
complemento valioso para el ornato y
buen uso del mueble. Las placas de mar-
mol son especialmente ventajosas para
las mesas destinadas a soporlar vasijas
calientes o expuestas a la humedad, Ade-
mas de en los lavabos y las mesillas de
noche, estan indicadas en los aparadores
v armarios para vajilla. Cuando estén es-
cogidas a tono con la madera y armonizan
en color y estructura con el resto de la
habitacién, las placas de méarmol produ-
cen un efecto magnifico. En todas las épo-
cas y en todos los estilos, el marmol ha
sido uno de los principales materiales au-
xillares en la construccion del mueble.
Por citar sélo algiun ejemplo, en los pro-
yectos de David Roentgen, el artista del
mueble del siglo xvmr, encontramos fre-
cuentemente las indicaciones «marmol
amarillo», «marmol verde» o solo «mesa
de marmol>. Con la denominacion de
marmol amarillo designaba seguramente

el marmol francés que mds tarde se llamé
napoledn, una piedra de hermosos tonos
cdlidos, aun hoy muy apreciada para las
mesas. Como marmol verde querfa indi-
car el tinos de las canteras griegas, un
hermoso marmol verde oscuro veteado
de blanco que, a causa de su elevado
precio, actualmente solo se utiliza en tra-
bajos artisticos y en plezas pedquenas.
Aungue hoy sea raro el empleo de mar-
meles griegos en los muebles, tenemos a
nuestra disposicién muchas mas clases
que antes, con diversos colores y precios
variados. Ademas de los marmoles blan-
cos de Carrara y los coloreados de Italia,
Francia y Bélgica (rojos), en Alemania
hay marmoles hermosos, muy adecuados

Otros materiales
usados en ebanisteria

Pie de mesa de marmol con
sobre de cristal.

Mesa construida totalmente con

marmol.
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Mesa moderna con un toque de
distincién de marmol.

para su empleo en mesas, dormitorios,
aparadores, muebles de cocina, etc.

En el macizo rocoso del Jura de Fran-
conia, Treuchtlingen, Weissenburg vy
Pappenheim se benefician de los mar-
moles del Jura, de color amarillo dorado,
gris amarillento y gris azulado. A pesar de
su constitucién poco variada, estos mar-
moles ofrecen colores muy vivos, desde
el amarillo palido hasta el dorado brillan-
te y desde un azul amarillento fino hasta
un gris azulado mate. Con frecuencia lle-
van fésiles incluidos, como caracoles, pe-
ces y crustaceos.

A los marmoles bavaros pertenecen las
variedades coloreadas caracteristicas de
Fichtelgebirge y Frankenwald, de las
que tienen estimacion especial la de fon-
do negro con veteado blanco (marmol de
Wallenfels) y la roja con veteado verdoso
(méarmol aleméan rojo). El marmol aleman
coloreado més apreciado es el del Lahn.
Este marmol es gris y rojo con todas las
gradaciones y presenta unos contrastes
de color muy bonitos que comprenden
desde el rosa pélido hasta el 1ojo cereza
vivo. El marmol de Lahn es muy conocido
y apreciado fuera de Alemania, particu-
larmente en los Estados Unidos. Westfalia

posee valiosas canteras de marmol en los
distritos de Meschede, Olpe v Brilon, de
las que se extrae entre otros el marmol de
vetas doradas, que goza de una gran es-
timacién.

En Turingia, junto a la conocida presa
del Saale en Saalburg, hay marmoles co-
loreados en gris, 10j0 ¥ NeJIo.

Finalmente citaremos los marmoles
claros con veteado azul, rojo y vicleta de
Silesia, v los mérmoles blancos, grises y
negros de Altvatergebirge.

El precio de las placas de marmol pue-
de considerarse hoy como razonable-
mente bajo. Las industrias marmolisticas
emplean maquinaria y procedimientos
modernos de elaboracion que abaratan
los productos. Son tan numerosas las cla-
ses de méarmol disponibles que pueden
quedar satisfechas todas las exigencias
con respecto al color y el veteado,

El marmol puede unirse a los bastido-
res de madera por encolado corriente.
Las placas de marmol grandes se asien-
tan sin encolar para facilitar el transporte
de los muebles. Si la constitucién del
mueble lo exige, se recercan los mar-
moles con marcos o bastidores moldura-
dos (por ejemplo, correderas).
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DECORADOR

El decorador es la persona encargada
de hablar con el cliente del trabajo que
hay que realizar,; es el primero que ve el
lugar donde se tiene que adaptar el tra-
bajo. Antes de hacer el proyecto, el de-
corador tiene que tener en cuenta la
lluminacién v la luz solar, las puertas y
otras aberturas, como las rejillas de aire
acondicionado; los enchufes e interrup-

1

Oficios relacionados
con la ebanisteria_

tores; las columnas v los obstaculos, como
los radiadores; las dimensiones de las pa-
redes y la altura del piso que se ha de
decorar. Todos estos datos son impres-
cindibles, ya que hay que disefiar todo el
entorno, respetando al méaximo el gusto
del cliente. Todo el mundo sabe decorar,
pero el mérito estd en decorar bien y con
gusto. El decorador ha de poseer ciertos
estudios, pues tiene gue realizar proyec-
tos, dibujos v perspectivas; disefiar mue-
bles y seleccionar tapizados, colores e
mcluso cerdmicas. En estos casos el de-

El decorador es la persona que
crea y coordina el proyecto.
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Profesional barnizador lacador en
pleno trabajo durante el proceso
de lacado de una puerta lisa. La
técnica que emplea es por
sistema mecanico con pistola

aerografica.

El decorador es normalmentie
la persona encargada de hablar
con el cliente.

A

corador asume toda la responsabilidad,
siempre y cuando esté de acuerdo con su
disefio.

Es importante que haya un buen enten-
dimiento entre los profesionales y cam-
biar impresiones sobre el trabajo, ya que
el decorador es como el director de una
orquesta: de &l depende el resultado,

ath i

BARNIZADOR

El barnizador es el profesional que rea-
liza los Gltimos trabajos en el mueble o
cualquier otro elemento decorativo de
madera, mediante el recubrimienio de
ésta con productos méas o menos liquidos
conocidos como barnices y lacas, que al
secarse producen una pelicula fina que
protege la madera y la embellece.

El trabajo

El trabajo del barnizador es fundamen-
tal en el proceso de fabricacién de los
distintos elementos construidos con ma-
dera, pues de él depende el que ciertos
defectos de ebanisteria puedan ser co-
rregidos o disimulados. El barnizador
debe ser minucioso, metédico y practico.
Antes de emprender la tarea debe exa-
minar minuciosamente todas las superfi-
cles, rincones y juntas del mueble con el
objeto de corregir posibles defectos (gol-
pes, rayas, manchas o desencolado de la
chapa). Posteriormente pasard a realizar
su trabajo de una forma metodica, si-
guiendo un orden preciso en las fases de
aplicacién y secado. Debe ser muy es-
crupuloso tanto en la eleccién de los ma-
teriales, utensilios y maguinas gue vaya a
usar en el trabajo como en la limpieza y
posterior mantenimiento.

La diversidad de materiales y técnicas
de aplicacion existentes obliga al barni-
zador a poseer amplios conocimientos de
su oficio; se le considerard un buen pro-
fesional si domina todas las técnicas ac-
tuales, ya sean manuales o mecani-
zadas. Sin embargo, existen cascs de
especializacion bien sea por propia elec-
cién del profesional en talleres pequetnics
o por la organizacién de las empresas o
fabricas grandes, es decir, puede haber
profesionales que dominen perfectamen-
te la aplicaciéon manual y que nunca se ha-
yan sentido atraidos por aprender las
modernas técnicas de barnizado y laca-
do; por otro lado, pueden existir buenos
profesionales que dominan a la perfec-
cion las modernas técnicas mecanizadas,
pero que nunca hayan tenido la ocasién
de conocer y dominar las técnicas ma-
nuales.

Por lo que respecta al conocimiento de
los materiales, el barnizador siempre en-
contrara una buena colaboraciéon por par-
te de los técnicos, ya sean quimicos o de
aplicacion, que estudian, desarrollan y
aplican los matenales en los laboratorios
y plantas piloto de las fabricas producto-




ras de barnices y lacas. Si ademas cuenta
con su propia experiencia en el trabajo
cotidiano, completara sus conocimientos
sobre los materiales hasta tal punto que
&l mismo se convierta a su vez en un buen
colaborador del técnico quimico por lo
que respecta al comportamiento de los
materiales en el taller o la fabrica. Como
fruto de este intercambio de experien-
cias, es posible mejorar en muchas oca-
siones la calidad de dichos materiales.
El barnizador debe ser muy exigen-
te tanto en lo que se refiere al acabado
de ebanisteria como con los barnices vy
las lacas que tenga que aplicar. Dicha
exigencia, unida a la aportacion de sus
propias cualidades profesionales, se tra-
ducird en un éxito total en sus trabajos.

El local

Conviene que el local de barnizado
esté separado del taller de ebanisteria.
Debe mantenerse limpio y bien aireado,
ya que el polvo perjudica la obtencién de
un buen acabado, va sea barnizado o la-
cado, y la aireacién es necesaria para
mantener la salubridad del ambiente,
pues los vapores de los disolventes, ade-
mas de peligrosos, resultan molestos y
poco saludables en concentraciones ele-
vadas en el aire. Debe evitarse producic
fuentes de ignicion y llamas, asl como
fumar en los talleres de barnizado. La
temperatura ideal del local debe estar
comprendida entre 18 vy 22 °C. Hay que
evitar también que haya una humedad
elevada tanto en el ambiente como en las
paredes y el suelo del local. Si a una tem-
peratura baja o alta se le suma una hu-

medad elevada, la obtencion de un buen
trabajo resultara dificil o muy problematica.
Cuando se trabaja a bajas temperaturas
pueden presentarse problemas de velado,
poce estiramiente o mal nivelado del bar-
niz o la laca. Si la temperatura es alta y €l
ambiente himedo (ambiente bochornoso),
habrd problemas de velado ¢ de hervido
(pequenas burbujas).

Basicamente, el faller ha de compo-
nerse de cuatro zonas, a ser posible se-
paradas por tabicques: la zona de alma-
cenamienio de materiales, utensilios y
maguinas, en la que se instalard ademas
una pila para lavarse; la zona de inspec-
cion de la madera, v de lijado de la misma
y de los fondos; la zona de aplicacién del
barniz, en la que se puede disponer de
bancos para la aplicacién manual y de
una cabina para la aplicacién a pistola; fi-
nalmente, la zona de secado o secadero,
que conviene que esté ligeramente ven-
tilada mediante extractores y se evite en

Oficios relacionados
con la ebanisteria

Vista general de un taller de

tallista; al fondo, los bancos.

Vista general de las
herramientas; parte superior,
diversos moldes.
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Mesa de tallista con las gubias y
el mazo.

Relieve en una puerta antigua.

ella las corrientes y los remolinos de aire,
que perudicarfan el barniz o la laca
durante su secado. En la medida de lo
posible, la zona de secado debera man-
tenerse a una temperatura constante de
entre 20 y 25 °C.

TALLISTA

En los 1ultimos anos ha aumentado de
modo considerable el interes por la talla
de la madera, especialmente entre los ar-
tesanos aficionados. Ya se trate de tallas
aplicadas a carpinterfa o de esculturas de
cualquier tamano, el hecho es que cada
vez es mayor el numero de personas que
practican esta artesania.

Este creciente interés seguramente se
debe a que no existe otro medio que
combine con tanta perfeccién la habili-
dad técnica y la expresién artistica. En
cuanto a la primera, la madera es un ma-
terial que responde a la perfeccién a un
manejo adecuado, pero que se rebela fu-
riosamente si es mal trabajada. Para evi-
tar la mediocridad y los errores, hay que
estudiar y comprender las propiedades
del veteado y la fibra.

En lo referente al plano artistico, es
esencial conseguir una buena aprecia-
cién del equilibrio y la proporcién; por
muy perfecta que sea la técnica, nunca
podré suplir la carencia de expresion ar-
tistica. La habilidad técnica es facil de
adquirir; en su mayor parte es una cues-
tibn de practica. Como en todos los
trabajos, la soltura se adquiere con la ex-
periencia; de hecho, la unica forma de
aprender un oficio es practicandolo.

El sentido artistico se adquiere maés




lentamente, y lo tnico que se puede ha-
cer para mejorarlo es examinar piezas de
buena calidad, antiguas o modernas, vy
tratar de distinguir las caracteristicas que
hacen que las obras tengan esa calidad.

Utiles y herramientas

Las herramientas de talla de madera
presentan una gran variedad de formas
(hay alrededor de mil). Un tallista profe-
sional suele tener unas ochenta herra-
mientas, de las que utiliza normalmente
dos o tres docenas. Las restantes sélo se
utilizan en ocasiones especiales, pero
cuando se necesitan son realmente indis-
pensables.

La herramienta fundamental para el ta-
llista es la gubia recta. Tiene que ser fuer-
te para poder soportar bien los golpes del
mazo y se utiliza para entretallar, desgro-
sar, etc. Ademas, se puede emplear para
todos los tipos de modelado.

Las espétulas son mas anchas en el filo;
su anchura disminuye progresivaments
en direccién al mango. Las hay de tres
tipos: la de cola de pescado, de anchura
uniforme y que sélo se ensancha en el ex-
tremo, muy cerca del filo; la de canaleta,
en la que la disminucién de la anchura lle-
ga aproximadamente hasta la mitad, y la
espatula larga, en la que la anchura crece
progresivamente desde la base.

Las herramientas de corte més utiliza-
das son el formén recto, el formén dia-
gonal, la gubia de realzar, la gubia de
realzar diagonal, la gubia recta, la gubia
acodada, la gubia de codillo, la gubia de
contracodillo, la gubia o espétula de cola
de pescado, la espétula de canaleta, la
espatula larga, la gubia macaroni, la gubia
fluteroni, la gubia angular y la gubia sin
acodar.

Los mangos se hacen de muy distintas

formas. Hace algunos afios se utilizaban
mangos de forma hexagonal u octogonal
burdamente tallada; se tallaban a mano y
nunca se sujetaban con virolas. También
se hizo muy comin el tipo de mango ci-
lindrico que en general se realizaba con
caoba. En la actualidad se emplean los
mangos tormeados practicamente como
1inico sistema de fabricacién.

Los mazos siempre son redondos, ya
cue asf se puede golpear en todas las di-
recciones sin cambiar de posicién la
mano, Los mazos de haya se estropean ra-
pidamente porque el golpe lo recibe el
lateral de la veta. Mas apropiado resulta
hacerlos con una madera dura de veta
apretada, como el lignum vitae, que es
mds pesada y permite un menor tamano
de mazo. El peso varia entre 500 y 1.250
gramos.

Las escofinas, las limas, etc. se utilizan
principalmente para igualar las superfi-
cles curvas ya talladas con la gubia.

Los troqueles se dividen en dos tipos;
los que producen unas pequefias marcas
para conseguir una cierta textura y los
que tienen una forma especial para hacer
pequefias incisiones o igualar la superfi-
cle de éstas. Siempre que sea posible se
debe utilizar el troquel sélo para delimitar

Talla realizada con madera de
olmo (escudo del pueblo de
Beceite, Teruel, autor: Miguel
Marigo).

Talla artistica: «Gato entre
hierbas»; autor: Jordi Valls.
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Talla de un caballo balancin en
madera de pino.

Talla del siglo xvi perteneciente
a la silleria del coro de la
catedral de Toledo. En ella
aparecen representados la reina
Isabel y el cardenal Mendoza.
Obra del maestro Rodrigo.

los bordes y el fondo del adorno; éste
debe hacerse antes con una gubia. 51 se
utiliza el troquel directamente, es facil
que se astille la madera.

Se emplea mucho el cepillo para fon-
dos y la guimbarda para alisar y nivelar
éstos. El cepillo de fondos resulta espe-
clalmente 1til en los trabajos de rotulacion
en relieve para dejar el fondo a un mismo
nivel,

Los elementos de sujecion son nece-
sarios para sujetar las piezas durante la ta-

lla. Los mds conocidos son la prensa de
banco, el gato en C, el tornillo mecha de
mariposa, las bridas y las mordazas de ta-
llista.

El tornillo de banco tiene muchas ven-
tajag, especialmente el de tipo giratorio,
gue permite trabajar la pieza desde dis-
tintos angulos sin tener que cambiar la
posicién de la sujecion. Lias mordazas me-
talicas deben cubrirse con una tela grue-
sa para que no se dafne la madera.

Para conseguir un buen filo hace falta
una piedra de afilar muy fina. Probable-
mente la que mejor filo dé sea la llamada
piedra de Arkansas. El siguiente tipo fino
de piedra para afilar es la piedra de Was-
hita; a continuacién se pueden situar las
piedras sintéticas lisas. Para amoclar las
herramientas se debe emplear una muela
de agua, electrica o manual. El agua que
la humedece mantiene la temperatura
constante y evita que se destemple la he-
Iramienta.

El suavizador se utiliza para quitar las
rebabas del afilado y conseguir un filo ex-
trafino. Para suavizar se puede utilizar
cualquier trozo de cuero blando o flexi-
ble, tratado con oxido de hierro y sebo.
Evidentemente, el suavizador siempre se
debe pasar alejandolo del mango, nunca
en la direccion contraria.

Es esencial disponer de un banco ri-
gido. Debe tener una superficie gruesa
de madera dura que soporte bien los gol-
pes del mazo sin moverse. La altura del
banco depende fundamentalmente de la
estatura del tallista; la altura media es de
84 cm.
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Afilado de las herramientas

Resulta imposible hacer una buena ta-
lla si las herramientas no estan bien afi-
ladas. El filo relativamente basto de un
formén de carpintero no es suficiente
para el tallista; de hecho, las herramientas
de talla deben tener un filo més similar al
de una hoja de afeitar.

Las herramientas recién compradas es-
tan afiladas, pero de cualquier manera re-
sulta necesario acabarlas con una piedra
de aceite. Este acabado es mas laborioso
que el de un formoén corriente v suele lle-
var bastante tiempo conseguir un afilado
perfecto de una herramienta de talla. Por
esta razon, las gubias de segunda mano
ya utilizadas par un tallista profesional son
valoradas més que las nuevas.

En las gubias se debe afilar primero el
bisel exterior, Se sujeta la herramienta en
angulo sobre la piedra de aceite y se frota
lateralmente haciendo a la vez un movi-
miento rotativo. Con este sistema se con-
sigue afilar el bisel completo. Hay que
tener cuidado de no pasarse en los bor-
des, pues se matarian, El bisel interior se
hace con una piedra de aceite de la cur-
vatura adecuada. La curvatura de la pie-
dra debe coincidir exactamente con la de
la gubia; si no fuera asi, habria que rec-
tificar la curvatura de la piedra de amolar.
Sl la curvatura es demasiado amplia, se
redondearan las esquinas de la gubia: si
es muy pequeria, aparecera un bocado
en el centro. El mejor sistema es sujetar
la gubia con una mano y mover sobre ella
la piedra de afilar,

TAPICERO

Sl se tienen en cuenta los enormes
avances tecnolégicos de la actualidad,
parece trivial escribir sobre el tapizado
de los muebles. Pero es ahora cuando
se busca un acomodo confortable en el
tiempo libre y en el trabajo; hacen fal-
ta asientos para las compafifas de avia-
cibn, asientos tapizados para las oficinas,
asientos para la industria y asientos para
las actividades recreativas; incluso los as-
ronautas necesitan un asiento tapizado
sobre el que descansar.

En el afio 2000 a. de C, la tapiceria no
era todavia un oficio especializado, pero
las sillas, los taburetes y las camas lleva-
ban un entretejido de tiras de cuero.
También se utilizaban los cojines de tela:
un relieve de piedra de aquella época
muestra un cojin atado al respaldo de una
silla. Los precursores de los tapiceros fue-

1on los disefiadores de tiendas de cam-
pana, con sus sujeciones y colgantes. Un
famoso artesano dedicado a este oficio
fue san Pablo, el apdstol viajero, La Ex-
celentisima Cofradia de Tapiceros figura
entre los gremios més antiguos de Lon-
dres,

Con la tapicerifa se pueden crear pie-
zas utiles y agradables. A medida que se
va aprendiendo el oficio se comprueba
que sé pueden conseguir trabajos bas-
tante interesantes, como los de adorno,
tapizado y enmoquetado de yates v cru-
ceros. El deseo de expresién individual
en la decoracioén del hogar se intensifica
a medida que se van adquiriendo nuevos
conocimientos. La rama del oficio «por
encargo» se mantendra y se seguirdn ne-
cesitando artesanos para hacer tapizados
confortables y «personales».

Herramientas

Una de las ventajas del equipo del ta-
picero es que no resulta muy costoso. Con
una cantidad no muy grande de dinero se
puede conseguir todo lo necesario para
el oficio,

El martillo de tapicero ha sido durante
mucho tiempe la herramienta fundamen-
tal del oficio, Hasta hace poco, el método

Oficios relacionados
con la ebanisteria

Taller de tapiceria,
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Sillén terminado, listo para
tapizar.

Preparacién de un sofé para su
posterior tapizado.

basico de sujetar las telas al armazon era
clavando tachuelas, pero en la actualidad
en muchos talleres v fabricas casi sélo se
emplean grapas. Hay dos tipos de marti-
llo, de forma muy similar pero con distinto
tamarfio de cabeza. El de cabeza menor,
con un didmetro aproximado de 6,25 mm,
se utilizaba mucho en la época en la que
estaba de moda el mobiliario con madera
descubierta.

Como herramientas de corte es nece-
sario tener un buen par de tijeras de unos
250 mm de largo, sélidas pero no dema-
siado aparatosas. Si las tijeras llevan mar-
cado el nombre del fabricante, suelen sex
de buena calidad y conservar el filo du-
rante bastante tiempo.

Los tensores de cinchas se utilizaban
mucho cuando la base de la mayoria de
los tapizados se hacfa con cinchas entre-
lazadas. En la actualidad se emplean
poco, pero todavia son necesarias. El ten-
sor preferido por la mayoria de los tapi-
ceros es una especie de espatula con una
hebilla. Se pasa la cincha por la hebilla y
se apoya todo sobre el borde del arma-
z6n; a continuaciéon se hace palanca hasta
conseguir la tensién requerida. Otra he-
rramienta de tensién son los alicates den-
tados.

Para desmantelar los tapizados gue
haga falta sustituir se utiliza un cincel. Este
debe sequir la misma direccién que la
veta de la madera.

Es necesario tener una escofina de ta-
mafio medio y con un lado semicircular
para matar bordes, un par de tenazas,
otro de alicates, un martillo de carpintero
de tamafioc mediano y una lezna.

La evolucion de los métodos de tapi-
zado ha hecho disminuir la utilizacion de
las agujas, pero todavia son necesarias
para muchos trabajos. La mas importan-
te es la normal de colchén, que se fabri-
ca en varios tamafios hasta un large de
400 mm. Tiene punta doble, lleva el ojo
en un extremo y es de seccién circular en
toda su longitud, pero hay otro tipo muy
similar que tiene una seccién triangular
aproximadamente en el primer tercio.
También resulta muy util la aguja semi-
circular que, al igual que la antenor, se
fabrica en distintos tamanos. Esta aguja se
emplea para coser en lugares en los que
resultarfa dificil utilizar una aguja recta.
Finalmente hay que resefiar la aguja de
muelles, que se emplea para coser éstos
a las cinchas v al saco. Junto a las agujas
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hay que incluir los espetones (con una
longitud de 75 a 100 mm), que se emplean
para sujetar temporalmente las telas, las
arpilleras, etc.

El empleo de las agujas es cada vez
menor a causa de los actuales materiales
de relleno (goma espuma, etc.), pero to-
davia son necesarias en trabajos de res-
tauracion, por ejemplo.

La tinica herramienta mecénica que ne-
cesita el tapicero aficionado es una buena
maquina de coser, con accesorio para pa-
samaneria. Comercialmente se emplean
cada vez mas los medios mecdnicos, en-
tre los que se incluyen las maquinas de
coser eléctricas con distintos comple-
mentos para coser bordes, cerrar cojines,
eicétera. En los talleres grandes se sue-
len emplear cortadores y tijeras eléctri-
cas. Las prensas de asientos sueltos se
emplean para sujetar las cubiertas mien-
{ras se ponen las grapas.

Las grapadoras han aparecido recien-
temente. Al principio estas herramientas
eran totalmente manuales, pero (ltima-
mente se emplean mucho las de aire
comprimido y las eléctricas.

Materiales

La cincha se utilizaba como base para
la mayoria de los tapizados; la mejor es
de un tejido apretado de lino blanco y ne-
gro. También se fabrican en blanco y
negro otras calidades con mezclas de
yute y algoddn o canamo, La cincha suele
tener unos 50 mm de ancho. Reciente-
mente se ha empezado a utilizar cincha
fabricada con material plastico.

Las cinchas de color marrén o con fran-
Jas marrones son de peor calidad: suelen
ser s6lo de yute y se pueden comprar en
varios anchos, de 37,5 a 75 mm.

El saco o arpillera se fabrica a partir
del yute en muchas calidades y tamarios.
El ancho mds apropiado es 1,8 m.

Los principales materiales de relle-
no que se utilizaban en la tapiceria tradi-
cional eran fibra vegetal, crin, cotones,
capoc y plumas. La crin constituye un ma-
terial excelente para relleno y, como su-
cede con otros muchos materiales, se
vende en muy distintas calidades. Las
beores son las de pelo muy corto y poco
elastico. Una de las fibras vegetales mas
apropiadas es la de coco, que también se
suele llamar fibra de jengibre a causa de
su color. Otra fibra muy utilizada es la lla-
mada de Argelia, que se hace a partir de
las hojas de una palmera llamada crin
d'Afrique; a veces la atacan plagas de
acaros, por lo que los importadores la
suelen desinfectar.

El oficic de tapicero no sélo
consiste en tapizar sillas.

Tapizado moderno de un sofa.
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Sofa tapizado enteramente
en piel,

Silla con la tapiceria del asiento
restaurada.

Los cotones se han empleado siempre
mucho en tapiceria. Se hacen con trapos
y telas que son lavados y cardados en ma-
quinas especiales.

El tejido de cotones resulta muy util, es-
pecialmente para colchones de muelles,
y es mas facil de colocar que los cotones
sueltos.

Entre los materiales de acolchado po-
demos citar, junto con la crin y la fibra ve-
getal, el capoc, un vegetal procedente de
Java y las Indias Orientales Holandesas.
Se solia emplear para muchos tipos de

acolchado, en la fabricacion de colchones
de barco, elc.

Las plumas y el plumén se dan en ca-
lidades muy distintas. La mejor es la lla-
mada edreddn; es plumén del pecho del
eider y, como sblo se puede conseguir
una peguena cantidad de cada amimal y
hay que arrancarlo a mano, resulta muy
caro. Lia mayoria de las plumas emplea-
das en tapiceria son de pato y de vola-
terfa comin. Las plumas necesitan estar
recogidas en una bolsa especial que no
las permite salir. Para hacerla se utiliza
calicéd fino tratado especialmente para la
ocasion,

El tipo mas apropiado de entretela es
el normal de cabeza azulada. Dentro de
este tipo hay distintos tamafios, cada uno
en dos formas: justa v grande. La forma
grande es algo mayor de filo y tiene la
cabeza mas amplia. Los tamanos varian
segun los materiales que haga falta su-
jetar.

En los métodos antiguos de tapizado, el
bramante y las cuerdas eran materiales
esenciales. El primero se utiliza con tres
grosores, Para coser los muelles a las cin-
chas se emplea un bramante intermedio
bastante fuerte; para coser los bordes y
otros usos se utiliza un bramarnte un poco
mas fino. Estos dos tipos, que se suelen
llamar bramante de muelles y bramante
de coser, se venden en ovillos de cuarto
de kilo,

Hay varios tipos de cuerdas para este
uso; las mas utilizadas son la de algodén
v la de fibra de papel comprimida, que
resulta mas firme. Para el acabado de
la cubierta exterior se utilizan hilos de
seda, estambre y algodén, y galones y
trencillas.

La invencién de la goma espuma iniclo
una nueva era del tapizado. Actualmente
la mayoria de los sofas, butacas, etc. que
van tapizados, llevan la parte de rellenc
o ablandado de goma espuma. La hay de
muy diversas densidades, y en un mismo
asiento o sofa se pueden llegar a colocar
varios tipos de goma espuma, segun el
tipo de dureza, blandura, espesocr, etc.

CRISTALERO

Las primeras muestras de vidrio hay
cue buscarlas en excavaciones arqueo-
logicas y se encuentran en forma de
cuentas. Estos descubrimientos nos llevan
al siglo 1 a. de C. y parece que el origen
se halla en el emplazamiento actual de S1-
ria, entonces provincia romana.

El vidrio se obtuvo de forma casual; al
encender una hoguera, determinados mi-
nerales se cristalizaban a una tempera-
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tura elevada. A partir de aqui, las cuentas -

se convirtieron en objetos de uso deco-
rativo: collares, etc.

En el siglo 1 se empezaron a fabricar
pequenas botellas para perfumes y un-
giientos. El vidrio plano data del siglo 1,
pero era muy escaso v trabajarlo resul-
taba muy complicado.

En la edad media el vidrio sufrié una
calda. Por eso, en las ventanas de las igle-
sias prerromdanicas en lugar de vidrio hay
laminas de alabastro delgado que deja-
ban pasar un poco de luz, Hasta finales
del romanico y sobre todo en el gético no
se trabajo el vidrio plano, obtenido por el
método del soplado. En las edificaciones
goticas hay vidrieras emplomadas. Para
construirlas, primero se dibujaban sobre
un papel a tamano natural, luego se cor-
taban los vidrios descontando los gruesos
de plomo y por altimo se montabarn.

En la actualidad, la maquinaria v los or-
denadores han desfasado al vidriero, que
va no necesita tener experiencia para tra-
bajar con el vidrio.

Oficios relacionados
con la ebanisteria

Mesa de cristalere y almacenaje

de cristales pequenos.

Fsculturas de cristal.
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Biblioteca Atrium
de la Ebanisteria - 1

Pies de mesa torneados.

Vista general de un torno.

TORNERO

El arte del torneado de la madera se
inicié probablemente en Egipto, donde la
aplicacién de esta técnica en las patas de
las sillas y de los taburetes alcanzé tal
perfeccion y complicacion que no fue su-
perada hasta comienzos del siglo xvi; la
madera que se usaba era de sicomoro,
pero no el europeo, sino el ficus syco-
morus, especie de higuera que daba ex-
celentes resultados.

Clases de tornos

En los tornos sencillos, la madera se su-
jeta entre dos piezas centrales puntiagu-
das y se le imprime un giro mediante una
correa que pasa alrededor de ella y que
por el otro extremo esta sujeta a un arco
movido con la mano o con el ple. En este
tipo de torno, en el que mediante el vai-
vén del arco se imprime un giro completo
a la pieza, la talla sélo se puede hacer du-
rante la primera fase del vaivén, ya que
la segunda sirve unicamente para devol-
ver la pieza a su posicién inicial mediante
otro giro en sentido inverso, dejandola a
punto dé ser tallada de nuevo en el si-
guiente movimiento,

Este torno fue sustituido por el de aire
o de puntos, mas perfeccionado, en el
que la madera gira también gracias a una
correa, pero el extremo inferior se fija so-
bre un palo largo provisto de un muelle.

Posteriormente aparecio el torno eléc-
trico, en el que un motor hace girar la co-
1rea. Este torno, que es el mas comun,
consta de un cabezal fijo, de un cabezal
mévil y de un soporte en forma de aba-
nico. El cabezal fijo, que esta fijo sobre el
banco, lleva la polea, la bandeja v la pieza
de fijacién. El cabezal mévil puede des-
lizarse longitudinalmente sobre el banco
y fijarse en una posicién acondicionada a
la longitud de la pieza que se desea tor-




near. El soporte puede ocupar una gama
de posiciones longitudinales y transver-
sales sobre el banco y su parte superior
puede girar alrededor de un eje,

Herramientas

Los escoplos son herramientas para es-
bozar; sirven para desbastar las piezas
que se tengan que tornear. El angulo de
filo oscila en torno a los 40°. Para el ter-
minado de una pieza se emplea de forma
ojival.

Las cuchillas de torneros presentan uno
0 dos biseles, y su mision consiste en ha-
cer desaparecer los surcos o sefiales de-
jados por los escoplos. El filo redondeado
tiene como misién enderezar los extre-
mos y marcar las desviaciones y variacio-
nes de seccién en la madera torneada.

Los formones que se utilizan son como
los de ebanista, pero mas grandes. Con
ellos se pueden obtener cilindros perfec-
tos, y a veces regular el redondeado de
la pieza. Los formones redondos (gubias)
responden a los mismos principios que
los rectos, pero se destinan para redon-
deados en hueco. Tanto los formones
como las cuchillas raspan y no cortan la
viruta, pero el terminado que producen
en la pieza es notable.

Los buriles estan destinados a ahon-
darse en la madera. Cuando ha de cor-
tarse una pieza, durante su rotacién se
emplea un buril estrecho. Es un poco més
estrecho en la parte posterior que en el
filo para impedir que quede ajustado en
la ranura que se realiza.

Los avivadores se afilan en punta para
avivar los angulos entrantes. Es conve-
niente tenerlos con distintos angulos y an-
chos.

Resultados

La rotacién de la pieza limita sus posi-
bilidades de formacidén, pero, igual que
en muchos otros casos, de la limitacién
también nace la buena forma, De esta ma-
nera obtenemos hermosas piezas tornea-
das en funcién de las variantes que
presentan las formas basicas generadas
por la técnica del trabajo y la aplicacién
del objeto, teniendo también en cuenta la
clase de madera con su veteado natural,
Ninguna pieza se trabaja de forma este-
reotipada; la habilidad artesanal y la téc-
nica siempre estan al servicio de la
bisqueda de formas hermosas. Quien
haya observado alguna vez cémo un
maestro crea en su taller cajas, bombo-

Tornero trabajando una pieza en

el torno.

Pies sencillos torneados para
posterior talla.
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Vista general del banco, €l torno
¥ las herrarmientas,

Escritorio inglés tipo Davenport
antes de restaurar.

neras y fuentes, no podré sustraerse a la
fascinacién que ejercen las posibilidades
artesanales y artisticas que ofrece este
trabajo. Lamentablemente, los maestros
torneros, al igual que en otros oficlos, fien-
den a desaparecer.

El tornero obtiene muy rapidamente un
valioso producto final en su labor crea-
dora. Este reconocimiento ha hecho po-
sible la incorporacién de la tornerfa como
asignatura en los programas de algunas
escuelas. En los dltimos anos escolares
gsta materia adquiere un gran valor pe-
dagdgico, porgue los alumnos estan en
condiciones de armonizar el material y la
forma de acuerdo con sus aptitudes crea-
doras y su sensibilidad. El hecho de que
el alumno llegue a conocer y apreciar la
maquina (el torno) constituye otro factor
de cardcter educativo, Comprueba que
es un medio auxiliar, sujeto a la voluntad
del trabajador; que puede llegar a do-

108



minarla con la potencia de su espiritu y
ejercitar en ella sus fuerzas creadoras. El
trabajo en el torno, con sus posibilidades
de desarrollo humano, le confiere segu-
ridad y confianza en si mismo.

RESTAURADOR

La mecanizacién y la produccion en
masa de muebles y objetos de decora-
cién, junto con otros factores, han propi-
ciado el crecimiento espectacular en los
ultimos afios del interés por lo antiguo.
Asi, viejos muebles, olvidados en las bu-
hardillas, son redescubiertos y valorados.
Normalmente requieren un proceso de
reparacion, de puesta al dia. Este es el
trabajo del restaurador de muebles.

No resulta facil marcar claramente una
frontera que defina lo que debe o no
debe ser considerado antigug, aungue en
general reciba esta consideracion todo lo
que ha sido creado hace mas de cien
afos. Sea o no una pieza de reconocida
antigiiedad, todo mueble hecho artesa-
nalmente, con buenas maderas y acaba-
dos, deberia conservarse y ser conflado
al cuidade de un profesional.

En el pasado, la tarea del restaurador
la desempefiaban generalmente barni-
zadores y ebanistas que, por dominar las
técnicas originales con que habia sido
elaborada la pieza, también se ocupaban
de su reparacion y mantenimiento. Pero
el progresivo abandono de las técnicas
tradicionales, asi como la mayor concien-

Oficios relacionados
con la ebanisteria

Detalle de la marqueteria dafiada
(extremo 1zquierda).

Restauracién del Davenport
(izquierda)

Davenport ya restaurado (abajo).
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Sobre de mesa de comedor de
caoba (extremo superior).

Pie de la mesa de comedor
{encima de estas lineas).

Acabado a mufieca del pie
(arriba a la derecha).

ciacién con respecto a la importancia de
preservar los muebles antiguos, han pro-
piciado la aparicién de talleres dedicados
exclusivamente a la restauracion.

Segun el diccionario, restaurar es vol-
ver a poner en buen estado o en su es-
tado original Pero no es lo mismo lo
primero que lo segundo.

En el campo de la restauracion, se ab-
servan dos tendencias; la museistica y la
particular. La primera depende directa-
mente de las instituciones y su misién es,
ante todo, la conservacién de unas piezas
de cierto valor cultural y su restauracion
hasta un cierto nivel para que puedan ser
expuestas al publico. El nivel de restau-
racion dependera de la tendencia cue
rija en el museo. Normalmente, su coste,

como minime por lo que a tiempo em-
pleado se refiere, no constituye un factor
que se tenga muy en cuenta en el ambito
museistico.

Por el contrario, la restauracion parti-
cular va ligada al coste de la misma y nor-
malmente sera mas practica que rigurosa
o purista. Al restaurador particular se le
pide normalmente que deje la pieza de
manera gque pueda volver a ser usada,
aunque sdlo sea como elemento decora-
tivo.

También cabria distinguir entre dos
modelos distintos de restauradores. Por
una parte, tendriamos el profesional, pro-
cedente de la ebanisteria o el barnizado,
con una amplia experiencia en su campo,
que por un proceso selectivo ha acabado
especializindose en la restauracion del
mueble antiguc. Frecuentemente se trata
de artesanos de edad, aungue en algunos
casos tienen junto a ellos aprendices,

Por otro lado, tenemos el restaurador
de formacién académica. Generalmente,
ha cursado estudios de restauracion mas
de obras de arte que de muebles ant-
guos v frecuentemente ha completado su
preparaciéon con un aprendizaje practico
en algun taller artesano.

En el manual del buen restaurador des-
tacan una serie de cualidades necesarias
para realizar esta labor, que no es sen-
cilla. De entrada, la paciencia. Todo ar-
tesano requiere una buena dosis de ella;
pero mas aun el restaurador, ya que tra-
baja con la obra de otro y no puede per-
mitirse un fallo por querer precipitarse.
Por trabajar con algo ya creado, requiere
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ar

un profundo trabajo de observacion y
anAlisis para poder comprender como fue
elaborada originariamente la pieza. Unos
amplios conocimientos, sobre todo fruto
de la experiencia, le resultaran indispen-
sables para emprender la tarea, que sin
una buena dosis de destreza no podra
culminar con éxito. Finalmente, no hay
que olvidar la imaginacion y la capacidad
de improvisar: imaginacién para formarse
una idea de cémo ha de ser el producto
final; improvisacién para suplir la falta de
medios, herramientas y materiales espe-
cificos con la que frecuentemente debera
enfrentarse.

Principios basicos

La determinacién del nivel y extensién
de la restauracién varia en cada caso. En
general, en casi todos los casos deben
subsanarse los desperfectos de la estruc-
tura o, dicho de otra manera, las opera-
ciones de carpinterfa. Es aconsejable
hacerlo lo antes posible, ya que de otra
forma se sometera a otras partes del mue-
ble a una tension adicional que puede
provocar su rotura. En cuanto a adornos,
como molduras o tallas, dependera de
cada caso, a pesar de que es aconseja-
ble restituirlas en lo posible. Colpes y
arafiazos forman parte de la historia del
mueble, pero pueden «maquillarse» con-
venientemernte.

Los muebles chapados requieren una
atencién especial. Hay que extremar las
precauciones para no agujerear o arran-

car la chapa. Es conveniente reencolar
cuanto antes cualquier fragmento des-
prendido para evitar que se pierda o se
desprenda una porcién mayor. También
se pueden arreglar en muchas ocasiones
las bufas. En general, la tltima solucion es
la sustitucién total del chapeado.

El principio bésico, pues, serfa el re-
parar cuanto antes las roturas estructura-
les bésicas y, segin el criterioc que se
marque, actuar con los desperfectos de
orden estético.

En cuanto a la restauracién del acaba-
do, las dos opciones basicas serian el

Oficios relacionados
con la ebanisteria

Desperfectos en el chapado de
cacba.

Sobre de la mesa acabado.




Pie de la mesa de cacba
acabado.

Conjunio de la mesa de comedor
de caoba, lisio para entregar al
cliente.

repaso del acabado existente o su susti-
tucion total. La segunda opcion suele ser
la menos complicada, ya gue permite un
control total de las operaciones. El repa-
s0, por el contrario, enlrafia la dificultad
de averiguar qué procesos se han efec-
tuado a lo large de los anos, gué materia-
les se han empleado, cémo reaccionan
con los productos de los que disponemeos,
etcétera.

A nuestro entender, habria que intentar
salvar y reavivar en la medida de lo po-
sible el acabado antiguo como parte de
la historia del mueble, pero contemplan-
do una sustitucidn total o parcial del aca-
bado como alternativa.

El taller

Es preferible, sl no esencial, disponer
de una zona de trabajo grande. Aparte
del espacio que se necesita para el ban-
co, el armario de herramientas, los ca-
balletes, etc., se requiere sitio para los
propios trabajos en sus distintas etapas de
reparacion,

El banco puede ser el normal de car-
pintero con tornillos en la cabecera, aun-
que ofrece evidentes ventajas el aleman
con un tornillo adicional de ebanista.

Las herramientas que se utilizan en la
restauracion son basicamente las mismas
que las del ebanista, pero se debe contar
con algunas especificas para efectuar di-
versas operaciones. Una buena parte de
ellas debe [abricarlas el mismo restaura-
dor, adaptandolas a sus necesidades.

En cuanto a la utilizacion de herramien-
tas nuevas o antiguas, siempre es prefe-
rible disponer de herramientas nuevas sl

son de calidad. El restaurador utiliza tam-
bién las eléctricas, pero posieriormente
ha de eliminar, mediante un acabado ma-
nual, las marcas caracteristicas que dejan.
Muchas veces habra que recurnr a he-
rramientas antiguas si no se encuentra un
equivalente moderno.

Los materiales de acabado coinciden
en gran medida con los de los barniza-
dores y doradores, pero complementa-
dos también con elementos especificos
de la restauracion. La goma-laca y la
cera, asi como el pan de oro y el betin
de Judea, son elementos que nunca faltan
en el taller del restaurador. "

En resumen, el restaurador es un'ar-
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tesano polivalente que debe adaptarse al
trabajo realizado en el pasado por ofros
maestros, con otros materiales y con una
concepcién del valor del tiempo diferen-
te. Paciencia e imaginacién deben ser sus
dos grandes virtudes.

DORADOR

El dorado constituye un elemento cla-
sico en la decoracidén, que realza tallas,
muebles v todo tipo de objetos de arte y
artesania, En el pasado, los doradores
realizaron verdaderas obras maestras
tanto en la decoracion de muebles como
en la creacion de retablos v tallas poli-
cromadas,

El dorado se realiza de diversas ma-
neras. En los objetos artisticos de cual-
quier metal, se aplica en amalgama con
el mercurio, sobre todo por el procedi-
miento de la galvanostegia. En el cristal y
la porcelana se aplica con la ayuda de
cloruros de oro especialmente prepara-
dos. Para dorar los cantos y los broches
de los libros se emplea el oro en panes.
Con la sisa v a fuego se doran grabados,
titulos, nombres de autor, ornamentacion
y relieves de la cublerta, La seda y las
telas requieren medios especiales de ca-
lor v presiéon combinados. En los muebles
de madera, para dorar las puertas estam-
padas de los compartimentos y toda clase
de grandes superficies se emplea el pa-
pel de oro retenido por mordientes.

El dorado de la madera

El dorado de la madera es una deco-
racion que se emplea desde los primeros
tiempos histéricos. Sus origenes, asi como
el de las herramientas, materiales y mé-
todos, son desconocidos. El dorado se
realiza de forma semejante en todo el
mundo; al parecer, el proceso es el mis-
mo que se utilizaba en el pasado. En
Egipte se conservan datos de dorado de
madera del afio 3000 a. de C. que se
corresponden en gran medida con los
procedimientos que se emplean en la ac-
tualidad. Las referencias escritas mas
precisas que conocemos son las de los
maestros medievales, con la técnica de
los cuales no existe mayor variacion. Al
parecer, la duracién de un dorade al agua
es ilimitada mientras se conserve la base
sobre la que ha sido aplicado, Asi, los
muebles v objetos dorados hallados en la
tumba de Tutankamon se conservaban en
perfecto estado més de 3.000 anos des-
pués de haber sido creados.

: = 3 A e

El artesano actual puede garantizar con
orgullo una duracién semejante en sus
trabajos. La utilizacién del dorado en la
decoracién, por ofra parte, queda por
encima de los vaivenes de la moda v,
mieniras existan doradores, seguira utili-
zandose esta técnica para embellecer
toda clase de objetos. Ya sea sobre ma-
dera o piedra, cuero o vitels, lo encontra-
mos en los retablos e iconos, en los
labrados marcos de los cuadros de pres-
tigio, o en los altares de las catedrales. En
todas estas piezas, la técnica utilizada es
esencialmente la misma. Es la que vamos
a exponer a continuacién. Pero previa-
mente debemos hablar de los materiales
y las herramientas basicas.

Oficios relacionados
con la ebanisteria

Aplicacion de una capa de yeso.
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Biblioteca Atrium
de la Ebanisteria - 1

Realizacion de decoraciones de
yeso.

Trabajo con los hierros de
escatar.

Aplicacion de una capa de bol.

Materiales

El pan de oro son unas hojas finisimas
de org, de forma cuadrada y de unos 8 cm
de lado. El grosor es de apenas unas mi-
lésimas de milimetro, por lo que no pue-
de tocarse con las manos. Se sirve en
librillos de papel de 25 hojas, en dos va-
riedades: con el oro solo o pegado a un
papel muy fino por medio de cera.

El proceso de elaboracion de las hojas
de coro apenas ha variado del que utili-
zaban los batihojas o batidores de oro me-
dievales. Consiste en martillear pedazos
de oro, colocados entre pieles, hasta con-
sequir el grosor deseado,

Tan comun como €l pan de oro es la

hoja de plata, de caracteristicas similares
pero con un tamafo algo mayor. La par-
ticularidad principal es que, al contrario
que el oro, la plata se oxida si no se pro-
tege con barniz. También se utilizan el
oro falso, lamina de cobre que también se
oxida, y la plata falsa, aluminio, que no
se oxida,

La cola de conejo se vende en pencas
o en forma de granulado, que se disuelve
en agua al bafio Maria en una proporcion
de una parte de granulado por ocho de
agua,

El temple es cola de conejo a la que se
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incorpora una cantidad igual de agua.

El blanco de Espafia es el yeso que se
utiliza para dar las capas de base, Se
mezcla con cola de conejo.

El bol es arcilla muy fina que se aplica
encima del yeso y sobre la cual se dora.
Se prepara mezclandolo con temple y es
el que posibilita el brunido del oro, En la
preparacién del bol esta gran parte del
secreto de un buen dorado. El bol puede
ser rojo o amarillo.

El mixtion es cela al aceite o cola grasa
para dorar. Segun el tipo y la marca, tarda
de 15 minutos a horas en ponerse en el
estado dptimo para la adherencia del pan
de oro. El dorado a mixtién no puede ser
brufiido.

Con el oro molido se consigue que el
dorado con aceite o mate tenga un color
mas rico y profundo. El oro molido se sue-
le mezclar con cola de conejo antes de
aplicarlo. Para proteger el dorado se pue-
de barnizar con una laca incolora.

Herramientas

El cojin de dorar consiste en una tabla
de unos 20 X 14 cm vy unos 13 mm de gro-
sor, generalmente con listones en los la-
dos de final de veta para evitar los
movimientos de contraccién, Esta tabla se
tapiza con tres capas de franela fina cu-
biertas con una gamuza suave. En el ex-
tremo superior va fijado un pergamino a
modo de paraviento para evitar que volee
el pan de oro.

La polonesa es un cepillo extremada-
mente plano con diferentes anchos, ge-
neralmente de pelo de petigri. Se utiliza
para coger la hoja de pan de oro del cojin
de dorar.

El cuchillo de dorar suele tener €l man-

go de seccidén cilindrica y debe estar
bien equilibrado. La hoja ha de ser fle-
xible y con el filo libre de cualquier
muesca que podria rasgar €l fino pan de
oro. Se utiliza para cortar las hojas de oro
sobre el cojin.

La brocha de dorar, también llamada
aplacador, sirve para ayudar al pan de
oro a adherirse sobre la superficie que se
ha de dorar.

Los brufidores se hacen de 4gata o pe-
dernal. Deben estar bien pulidos para
evitar rayas o rasgar el oro.

Es necesario disponer de pinceles de
diversos tamanos para aplicar las capas
de yeso o bol vy otras operaciones simi-
lares. Es mas cémodo acortar los mangos
a la mitad.

Las ollas de barro deben estar barni-
zadas por el interior. El tamafio ideal es
de un didmetro de 125 mm de boca. Se

Oficios relacionados
con la ebanisteria

Traspaso del pan de oro al cojin

de dorar.

Corte del pan de oro. Con la

misma mano se sujeta el cojin, la

polonesa vy el aplacador.
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Aplicaciéon del oro con la
polonesa.

Proceso de brufiido del oro,

:

utilizan para preparar la cola, el yeso, etc,
Los hierros de escatar son de metal o
madera y de muy diversas formas. Se uti-
lizan para dar forma al yeso, hacer inci-
siones, remarcar los rincones, etc.

Proceso del dorado

Es esencialmente el mismo para tallas
que para superficies planas. Al trabajar
con tallas es aconsejable emplear madera
poco porosa y €S necesarlo tener en
cuenta que el tallado debe ser algo pro-
nunciado, ya que al aplicar las capas de
yeso los detalles quedan parcialmente
escondidos.

La madera es muy sensible a los cam-

bios ambientales; se dilata o se contrae a
causa de las variaciones de humedad o
temperatura, Para evitar que estos movi-
mientos cuarteen o estropeen el dorado,
deberemos prepararla previamente, Para
ello se prepara un bafio de cola bien ca-
liente que sirve de soldadura al penetrar
en los tejidos de la madera. La cola, una
vez enfriada y al secarse en el interior de
los poros, en las mismas fibras, coagula y
se convierte en una masa homogénea al
inmovilizar todo trabajo de la madera en
su interior, y al aislarse en el exterior del
contacto directo con la atmdésfera. Sobre
este bafo de cola caliente se aplican los
aderezos blancos, compuestos de blanco
greda, materia inerte y cola: esta lo sua-
viza y lo pone en condiciones de elasti-
cidad y trabajo. Preparados los blancos,
se precisan hasta unos ocho bafios o ca-
pas sucesivos, Auncue hay que dejar se-
car completamente cada una de las capas
antes de aplicar la siguiente, todas las ca-
pas se han de aplicar en el mismo dia. S
se utiliza una cola muy espesa es proba-
ble que se desprenda la capa de yeso,
mientras que si la cola es muy fina el yeso
se puede deshacer, En los ensambles y
en los nudos de la madera base se debe
poner un trozo de tela de lino o seda so-
bre la primera capa de yeso. Para ello se
introduce la tela en yeso y se coloca
sobre la parte que pueda abrirse o
moverse. Lias sigulentes capas se aplican
normalmente, No se debe lijar la super-
ficie despues de aplicar cada capa. Las
dos o tres iltimas capas suelen ser mds
espesas a causa de la evaporizacién de la
cola, v por ello se debe agregar agua,
no cola, a la preparacién. Con el mismo
yeso, pero con una concentracion mayor
y con la ayuda de un cucurucho de papel,




se pueden afiadir relieves adicionales a
la talla o el retablo.

La siguiente etapa consiste en cubrir la
superficie con bol de Armenia. Este pro-
ducto es una arcilla de color rojizo pre-
parada con cola. Con otros productos,
como la arcilla amarilla y los brunidores
mate y azul, se pueden conseguir distin-
tos tonos. Hay que tener una cantidad su-
ficiente para dar tres o cuatro capas. La
primera se debe aplicar con un pincel de
cerda fuerte; las restantes con un pincel
de pelo de camello. Hay que dejar secar
cada capa antes de aplicar la siguiente.
Una vez aplicada y seca la tltima capa, la
superficie debe parecer pintada de rojo
0scuro y mate, sin que se vea en absoluto
el yeso. Una vez terminada la aplicacion,
se debe dejar secar la pieza durante una
noche, cubierta con un trapo para que no
coja polvo. A continuacion se brufie la
capa de bol con un trapo. Si hubiera pe-
querias protuberancias en la superficie,
conviene lijar antes con un papel de lija
muy finc. El resultado del brunide debe
ser una superficie muy pulida en tono
granate.

Para el manejo del pan de oro conviene
tener a mano el cojin, el cepillo, la cu-
chilla y la brocha de pelo de camello con
la pluma. Se abre el librillo de pan de oro
y se pasa una de las hojas al cojin con la
ayuda de la cuchilla. Luego se extiende
en el cojin hasta que quede completa-
mente plana y se echa el aliento encima,
de forma que quede como pegada al co-
jin. Para que la hoja de pan de oro no se
pegue a la cuchilla, se debe frotar ésta
con lija muy fina. Después se pasa el ce-
pillo por uno de los lados del pan de oro,
que asi queda sujeto en el borde de las
fibras de éste. Para la aplicacion del pan
de oro se moja la brocha en el agua pre-

parada, se humedece bien la parte de la
superficie sobre la que se va a colocar el
pan de oro y se presiona sobre el con la
brocha.

A continuacién se realiza el brufiido. El
momento de empezar se elige de acuer-
do con las caracteristicas atmosféricas de
la habitacion en que se esta trabajando.
El primer intento se puede hacer una vez
pasada una hora. Se calienta el brufiidor
frotandolo en la propia ropa vy se pasa por
encima de la pieza dorada, primero con
la sola presién de su propio peso y luego
ejerciendo una ligera presion. Si al cabo
de un minuto de frotar no ha aparecido un
cierto brillo en la superficie, se deja re-

Oficios relacionados
con la ebanisteria

Decoracion con el cincel
0 punzon.
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Vista general de la sierra de
marqueteria.

posar un rato mas. Es aconsejable traba-
jar en una atmoésfera no muy seca. No
conviene dejar la pieza sin brufiir durante
mucho tiempo; se puede dejar de un dia
para otro, pero no méas tiempo. En la ma-
yorfa de los casos las supetficies brufidas
no requieren proteccién alguna; no obs-
tante, a veces conviene proteger la su-
perficie de las partes que reciben un uso
exagerado (como asas y candelabros de
altar). En estos casos se debe aplicar una
capa de barniz de plata fino o de laca de
celulosa. Estos productos protegen la su-
perficie dorada sin afectar su apariencia.

En el retablo pueden utilizarse dos téc-
nicas decorativas una vez brufiido el oro,
aparte del pintado con pinturas al tem-
ple de huevo. Se trata del cincelado ©
punzonado, que consiste en marcar con
diversos tipos de punzones pequefnos mo-
tivos en bajorrelieve, vy del lambrea-
do, que consiste en el rascado parcial de
la capa de pintura con la ayuda de un
punzén.

Aparte del dorado al agua, para objetos
menos importantes o de menos vista se
puede utilizar el dorado con mixtion.

La preparacién de la pieza es esen-
cialmente la misma pero sin las capas de
bol. Sobre el yeso se aplica una capa re-
gular de barniz mixtién, que se deja secar
hasta que adquiera la adherencia precisa.

Es necesario consultar las indicaciones
del fabricante, ya que suele variar segun
la marca.

Se procede a dorar de igual forma y se
deja que acabe de secarse el barniz. Se
frota ligeramente con un algodén para eli-
minar los restos de pan de oro que no se
hayan adherido.

MARQUETERO

El arte de la incrustacién alcanzd una
gran difusién durante el siglo xiv parti-
cularmente en Italia, donde este tipo de
decoracién, conocido con el nombre de
intarsia, fue muy utilizado en muebles ta-
les como cajas y cofres. Al principio el
contraste se consegufa combinando ma-
deras de tonalidades claras, como el boj
y el bonetero, con ofras oscuras como el
ébano y el nogal, pero a finales del si-
glo xv los distintos matices se obtenian ti-
nendo las maderas o ennegreciéndolas
con una plancha caliente. Durante la se-
gunda mitad del siglo xv y como conse-
cuencia de un nuevo concepto de las
normas de la perspectiva, los intarsiatori
realizaron algunos paneles muy lamati-
vos que representaban motivos arquitec-
ténicos o simples dibujos geomeétricos. En
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esta misma época se hicieron también
paisajes, bodegones, animales y efectos
en trompe-l'oeil

La elaborada marqueteria fue una ca-
racteristica distintiva de los muebles ale-
manes del siglo xvi Los armarios y
aparadores eran decorados con comple-
jas composiciones, en las que se combi-
naban animales salvajes, pajaros, lazos,
columnas clasicas y otros muchos detalles
caprichosos. Durante la segunda mitad
del siglo xv1, se puso de moda en Holanda
e Inglaterra la marqueteria con motivos
florales de brillante colorido que aparece
en tantos armarios, relojes de caja, mesas
y cornucopias construidos durante esa
época.

A comienzos del siglo xvii la aficién por
los colores vivos decayd vy fue sustituida
por una tendencia de contrastes menos
acentuados.

A partir de entonces se han utilizado
toda clase de maderas: distintos tipos de
palisandro, cacba, olivo, boj, etc.

La marqueteria es una variedad del
chapeado que consiste en incrustaciones
decorativas hechas en los muebles con
trozos de maderas exdéticas, nédcar, con-
cha, marfil, metales finos y ordinarios, etc,
Para este tipo de trabajo deben emplear-
se maderas de bonito colorido. Después
se ejecutan filetes de diversos metales:
latén, oro, plata, acero, etc.

Oficios relacionados
con la ebanisteria

Marqguetero trabajando en la
sierra de ballesta.

Espejo realizado integramente en
marqueteria.
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