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icolaje Carpinteria esta dividido

en cuatro partes. La primera

presenta las caracteristicas de la
madera, las especies méds cominmente
utilizadas y la forma mejor de elegir una
madera. En la segunda parte se muestran
con detalle las miltiples herramientas
empleadas en carpinteria (las tradicionales
y las eléctricas). Tras la presentacién de
cada una de las herramientas se ofrecen
detalles sobre sus métodos de uso.

La parte tercera estd consagrada al ensamble
de maderas, explicando cémo realizarlas
(uniones de prolongacién, de empalme, para
marcos y bastidores, para cajones y cajo-
neras, etc.). Confiamos en que aprenda con
ella a realizar los ensambles tradicionales
del estilo de colas de milano, y a descubrir
como unir rapidamente dos elementos en un
tablero de particulas.

El tramo final de la tercera parte estd
consagrado a las aplicaciones de los
ensambles en ebanisterfa. En estos capitulos
aprenderd a aplicar lo que ha aprendido
antes, para que pueda fabricar sus propios
muebles y objetos de madera.

La tltima parte del libro se dedica a las
técnicas de acabado (pulido, tinte de la
madera, tratamientos, etc.).

Al final del libro pueden encontrarse algunos
ejemplos sencillos de preparar que le
servirdn de ayuda e inspiracion para sus
propios proyectos.

Una serie de indicaciones al margen de las
pdginas aportan informaciones comple-
mentarias al texto, con los siguientes
simbolos:

@ Informacién
ldea, consejo practico

Las mdquinas-herramientas y algunas
herramientas eléctricas portétiles son muy
peligrosas. No descuide nunca la se-
guridad, sobre todo en las operaciones
marcadas con el simbolo siguiente.

iNo olvide que un dedo cortado

ya no puede empujar las piezas!

.y, SN
|
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7l freclers

aprender a conocerla, saber aprovecharla para extraer de ella los mejores

I a madera es un material noble y exigente. Para trabajarla bien conviene primero

resultados. La madera tiene sus limites y exigencias, pero también es
caprichosa, como corresponde a su condicién de material vivo.

DEL ARBOL A LA MADERA

El 4rbol es la fuente de una materia prima
fundamental: la madera. Bien explotada,
esta fuente seria tedricamente inagotable.

Los usos de la madera son miiltiples, desde
la lefia para la estufa hasta la pasta de
papel. Para comprender la naturaleza del
material de base utilizado en carpinteria

conviene tener una idea de cémo crece y
c6mo se constituye un drbol.

El tronco y las ramas cumplen dos funciones
primordiales: sostener al 4rbol y transportar
la savia hasta las hojas. La madera no es un
material uniforme y homogéneo, sino que
presenta caracteristicas diferentes segiin la
posicién que ocupa en la estructura del drbol,
tal como muestra el corte transversal de un
tronco en la figura 1.

| )'.-
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Anillo de crecimiento

Médula o corazén

Radios lefiosos

Corteza

Floema
o liber

Cambium

Figura 1. Vista transversal de un tronco

Partiendo del centro, cabe distinguir:

* la médula, parte central a menudo

expuesta a enfermedades y que puede

desaparecer con el envejecimiento del

arbol;

el duramen, o madera nuclear, parte

noble utilizada en carpinteria;

* la albura, capa delicada que transporta

la savia; la albura tiene en ocasiones un

color diferente al duramen; en ciertas

especies, como en el roble, la albura no

se utiliza, al ser demasiado sensible a

las enfermedades y a los ataques de los

insectos;

el cdmbium, fina capa que genera la

corteza;

* el liber o corteza interna, que difunde
los componentes alimenticios;

* la corteza externa, que sirve de pro-
teccion al drbol.

Cada afio corresponde a una fase de
crecimiento del drbol. El tronco engrosa
por la aparicién de una nueva capa
llamada anillo de crecimiento. El nimero

[id

de anillos permite, por tanto, determinar
la edad del drbol.

La fase de crecimiento se divide en dos
periodos: la primavera, época de cre-
cimiento intenso, y el verano, una
estacion de crecimiento moderado (en
invierno, el crecimiento se detiene).

Estos dos periodos se distinguen cla-
ramente en los anillos. La parte mayor y
mds clara corresponde a la primavera, y
la méds oscura y densa es la del verano.
Las diferencias de anchura entre los anillos
se deben a las variaciones climdticas. En
estaciones secas, los anillos son mis
estrechos. Algunas especies, como la
picea, presentan anillos muy contrastados,
mientras que en otras, como el tilo y el
haya, apenas se distinguen.

Los anillos estdn atravesados por los
llamados radios lefiosos, cuya funcién
es transportar la savia en direccién
horizontal.
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CARACTERISTICAS
DE LA MADERA

La riqueza y el cardcter de una madera
dependen de varias propiedades comunes
a todas las especies.

El color es el primer atributo de reco-
nocimiento de la madera. Las especies
muestran coloraciones diferentes unas de
otras, desde el tono blanquecino al marrén
oscuro, pasando por una variada gama de
amarillos, grises y rojos.

El hilo o veta es una caracteristica esencial
de la madera, que designa la direccién de
las fibras. Un 4rbol de crecimiento rec-
tilineo produce un hilo recto. Algunas
especies presentan una veta ondulada, con
un contrahilo ligero o marcado. La veta

puede adoptar forma de cinta, cuando la
orientacién oscila a derecha e izquierda de
un anillo al siguiente. La irregularidad del
hilo hace la madera mds dificil de trabajar,
aunque el disefio resultante muestra mayor
originalidad. Por este motivo, las maderas
de veta imbricada se destinan, sobre todo,
al chapado. Trabajar en el sentido del hilo
significa avanzar en paralelo y en la misma
direccién que las fibras. Por su parte, las
operaciones a contrahilo consisten en

La madera

trabajar la madera a contrapelo, es decir,
en la direccién opuesta a la que siguen
naturalmente las fibras. Cuando se sigue la
orientacién perpendicular al hilo se habla
de trabajo transversal (figura 2).

El grano representa la textura de la madera,
y depende del tamaiio de las fibras. Las
maderas suelen clasificarse segtin tres tipos
de grano: fino, medio y grueso o basto.

El dibujo o aspecto de la madera, que no
debe confundirse con el hilo, depende de
varios factores, principalmente la dis-
tribucién de los anillos anuales, las tran-
siciones entre la madera de verano y la
de primavera, las variaciones de color o
el método de corte empleado.

La madera se caracteriza también por sus
propiedades fisicas, como la densidad, la
dureza, las caracteristicas mecdnicas, la
impregnabilidad, la duracion, etc. (véanse
las tablas de las paginas siguientes). La
densidad se expresa en kilogramos por metro
ciibico (kg/m?), para una humedad del 12%.

LAS ESPECIES

Si bien todos los drboles se comportan segiin
un mismo patrén general, cada especie
suministra un tipo de madera genuino. En
la naturaleza, existen incontables especies.
No obstante, pueden distinguirse dos
familias muy diferenciadas: las coniferas y
las frondosas.

La madera de coniferas

Las maderas de coniferas o resinosas (véase
tabla en pagina 12) reciben este nombre en
virtud de la presencia en su interior de

]

20 20 20 KL SLRTH|ARSERALAHLIALREE 00|



Caracteristicas de las especies de coniferas
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células y canales resiniferos. Estas
maderas se extraen de las coniferas, que
se reconocen por sus hojas generalmente
perennes y en forma de acicula.

Las maderas de coniferas son claras y
féciles de trabajar. El crecimiento rdpido
y los troncos rectos de estas especies
permiten una explotaciéon comercial
intensiva, sobre todo en América del
Norte, la principal regién exportadora.
Las maderas resinosas se utilizan tanto

en carpinteria como en construccion, asi

como en la fabricaciému

La madera de frondosas

Las especies frondosas (véanse
las pédginas 14 y 15) son, po
més d

una media de 500 a 700

Esta familia botdnica es mds reciente que
las coniferas en la escala de la evolucion.
Engloba a miles de especies, entre ellas
la categoria de maderas exdticas. La
mayoria de las frondosas de las regmnes
templadas plcrden sus hojas en

mientras que efi'los.
son perennifolias.

frondosas es
, lo que
enovacién

en prec
a escala mundial
ejemplo, un pino maritimo es explotable

i exccp(nén o

stencias. Por

La madera

después de 40 a 60 afios de crecimiento,
mientras que una frondosa de buena calidad
exige de 80 a 240 afios. Entre las especies
autéctonas, esto es, las més habituales en
nuestra region, (véanse tablas de paginas
14 y 15), cabe mencionar el roble, el haya,
el d4lamo, el nogal, el cerezo y el olmo. En
el grupo de las especies ex{ticas se
encuentran, por ejemplo, el okumé, el

oa, el balal;a o c] 1r0k0 .

ortuoso
dé'la formacion de un hilo
nco desramado recibe el

aserrada

desramados se cortan en
de longltudes normahzadas oa

: los planos de corte son
nes durante el secado.

\por cuartones consiste en el corte
i6n en cuatro partes, cada una de
sierra para producir tablas.
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Caracteristicas de las especies de frondosas

Densidad Estabilidad | Resistencia

Capeie.{D295 | o oo s SR RS i | ot
e ANHEBE N A AR
it acli| @ #j%vé.\mf:ﬁﬁ =m | 77 %@Qﬁ
e ac A 2 (M| @ (| == 777 [HG,
Also go 1| @] o lgas|p | =m 77’_{%@@_.
etunen| 7 1| 8 | o ey == | 7 B0,
Ao kA X (| & [ | om 77T [EE o
Baiso Wall | B e | g8 | |e==| T %%:Ed: Nm;ﬂ
= P PR R R P e e e N
- o (1 m| o gas|y || 77 G,
s (A A B | (BEE Y| o= | 77T | NG
e 4o 1| % | o gas|m| == 17 [HFL
o oo 1| x| ey o= 77T 50,
w4 ||| % | @ |28 |4 | == TTT [0,
e us 22 B o lpee(m == 7T [T
owsac ||| R || 28| 7 | =TT | BT,
pvoms 40 2| B | 0 | B | wm | 7T 556 o |
o as 1| B | o [gee| | = 1T DG,
. 0 (1| R | o Bas| W | == 77 ‘%ﬁ |
e ao | m | e |eee | o 777 SEE s |

20 20 20 RRALLSLATH| ARSERALAHLRALRES] OO0H|



Caracteristicas de las especies de frondosas
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Corte de un arbol

Los rollos

Rollo primero
(madera de
gonstruccion)

Corte en el primer defecto

Rollo de pie -
{madera de carpinteria)

Tronco
desramado
Seccién

transversal

\ Las secciones
AL it
Aspecto de un corte Aspecto de un Seccién radial EI:H I| " Seccion tangencial
por cuartones corte escuadrado (corte por cuariones) /' (corte escuadrado)

Corte de un rollo

Costero Contracostero
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Corte por cuartones Corte escuadrado Corte paralelo

Costero

Contraccion
tangencial 2 b )
Direcciones de contraccion
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Contraccion radial :

Figura 3. Corte de la madera
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El tipo de corte determina también el hilo
de la madera (figura 3).

La madera verde contiene una alta pro-
porcién de humedad, que debe eliminarse
mediante secado, convencionalmente
realizado al aire. La madera se almacena
protegida de la lluvia y del sol, en un lugar
ventilado sobre listones o separadores que

dejan un espacio de ventilacion entre las
tablas. La madera de especies frondosas
necesita (para tablas de 27 mm) un secado
de un afio, aproximadamente, frente a los
seis meses requeridos por una madera de
conifera. El secado puede acelerarse por
medios artificiales, en cuyo caso apenas dura
unos dias (25 dias para tableros de roble de
27 mm, 3 dias para tableros de pino de

Estabilidad en servicio de la madera

Figura 4. Estabilidad en
servicio de la madera

Ejemplo de un parqué colocado en tiempo
seco sin dejar espacio junto a las paredes.

En caso de humedad (por ejemplo, casa vacia durante
el invierno), el parqué se levanta porque no puede expandirse.

Ejemplo: hoja
de una puerta

Piezas encoladas (DD CUCCUCCCNNIIIIN

Ejemplos correctos en estas dos figuras

T
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BRICOLAJE CARPINTERIA

Nombre

Caracteristicas

Algunas dimensiones de maderas aserradas

Especie

Piezas
cuadradas
o vigas

Pieza de seccion
cuadrada de 100 x 100
mm a 400 x 400 mm.

Tablero

Dimensiones minimas:
grosor de 60 mm,
anchura de 225 mm.

Madero

Dimensiones:
de 75 x 205
a 105 x 225.

Alfarjia

Dimensiones:
de 55 x 155 mm
a 65 x 185 mm.

Vigueta

Pieza de seccion cuadrada
de 40 x 40 mm
a 120 x 120 mm.

Tabla

Pieza rectangular de un

grosor de 27 a 54 mm y una

anchura al menos igual a
cuatro veces el grosor.

Chapa

Pieza rectangular de un
grosor de 7 a 20 mm y una
anchura al menos igual a
cuatro veces el grosor.

Tabloncillo

Dimensiones:
de 26 x 65 mm
a 45 x 105 mm.

Tablilla

Dimensiones:
de 18 x 40 mm
a3 x 120 mm.

Cuadrado

Pieza de seccién cuadrada
de 15x 15 mm
a 50 x 50 mm.

Liston

Dimensiones:
de 18 x 35 mm
a 30 x 40 mm.

Listoncillo

Dimensiones:
de 5 x 26 mm
a 12 x 55 mm.

> >0 -0

[
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igual dimensién), pero la energia precisa
para la operacidn entrafia un aumento en
el precio de la madera.

Una madera se considera seca cuando su
contenido en humedad es inferior o igual
al 22%. Las piezas destinadas a car-
pinterfa interior o a muebles han de tener
un indice de humedad comprendido entre
el 10 y el 12%.

El secado de la madera conlleva una
contraccion de la misma. Si no se controlan,
los movimientos experimentados pueden
producir deformaciones. Las tablas ase-
rradas en cuartones sOn menos propensas a
deformaciones durante el secado. Conviene
saber que la madera sigue experimentando
movimientos de contraccion incluso después
de seca, debido a la humedad relativa
ambiental.

Este fenomeno se denomina estabilidad en
servicio, una caracteristica que ha de tenerse
en cuenta durante el disefio y la realizacién
de obras en madera maciza, con el fin de
evitar todo tipo de problema (figura 4).

Existen diversas formas de aserrado, con
o sin aristas vivas, que van desde los
tableros a los listones y cuyos nombres y
dimensiones varian de unas especies a
otras (véase tabla de la pdgina 18). La tabla
adjunta presenta algunas dimensiones
comunes para piezas aserradas de madera
de coniferas y frondosas.

Los tableros de madera

Los tableros de madera han alcanzado
un éxito muy notable, dado que ofrecen
dimensiones generosas, una estabilidad
6ptima, un estado de superficie impe-
cable y una facilidad de empleo sin

La madera

parangoén, sobre todo en obras de in-
terior. Existen tres clases de estos
tableros, que se recogen en los parrafos
siguientes.

Los contrachapados

Como su nombre indica, los tableros
contrachapados estin compuestos por
varias capas de chapado pegadas entre si.
El sentido del hilo se cruza en dngulo
recto entre capas sucesivas, lo que
produce como resultado la anulaciéon de
los movimientos de la madera y permite
alcanzar una estabilidad en servicio
extraordinaria. Las capas de chapado se
obtienen por transformacion de la madera
en chapa o por tronzado en hojas finas
(figura 5).

El niimero de capas es siempre impar. La
capa central, llamada alma, es mis gruesa
que las de revestimiento (cara visible) y
contrarrevestimiento (cara oculta). Las
variedades mds comunes son:

— tablero de tres chapas, que comprende
el alma y dos chapas exteriores;

— tablero multichapa, que contiene mds
de tres capas y que se emplea en la
construcciéon de muebles;

— tableros de alma enlistonada (figura 5),
donde el alma estd formada por listones
de chopo, pino u okumé (grosor total
de 15 a 40 mm); el tablero laminado
constituye una variedad de los de alma
enlistonada donde el alma est4 formada
por ldminas dispuestas sobre el canto;
los tableros laminados son mds caros
que los enlistonados.

Segiin la calidad de las chapas y de los
adhesivos utilizados, estos tipos de
tableros se emplean en diversas apli-
caciones: de interior, de exterior y
marinos. La calidad de ebanisteria
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Cuchil

Tronzado en cuartones Transformacién en chapa

Tipos de contrachapado

Laminas de grosor
inferior a 7 mm,
dispuestas sobre

a 30 mm de grosor,
dispuestos sobre
las caras

Capa suplementaria
de madera noble

Figura 5. Los contrachapados
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chapada ofrece revestimientos en madera
noble (samanguila, roble, pino).

Tableros de particulas

Los tableros de particulas (figura 6)
estdn compuestos por virutas de di-
ferentes tamafios aglomeradas por
presién y agregacion de un adhesivo. Su
calidad depende principalmente de la
forma de las virutas, de su densidad y
del aspecto de las caras (en bruto o
pulidas).

Algunas clases de tableros contienen
varias capas. En tal caso, las exteriores
poseen una densidad superior a la central
o alma, lo que mejora la resistencia del
tablero. Las maderas utilizadas para
fabricar los tableros de particulas suelen
ser de coniferas. El grosor de estos
tableros estd comprendido, en general,
entre 8 y 30 mm.

También existen tableros de particulas
chapados en sus dos caras con madera
noble (samanguila, roble, pino) o me-
laminados, esto es, recubiertos dé una
fina capa de melamina. Los tableros
melaminados se utilizan con gran pro-
fusién para carpinteria interior y mue-
bles de cocina. Por su parte, los tableros
de particulas sirven también para
fabricar tableros laminados que se usan,
por ejemplo, en las encimeras de
trabajo de las cocinas.

Los tableros triples se encuadran también
en el grupo de los tableros de particulas
y estdn compuestos por laminas de pino
ensambladas en tres niveles cruzados.
También existen variedades ignifugas
(resistentes al fuego) e hidr6fugas (que
resisten el agua) adaptadas a diversas
aplicaciones.

La madera

Los tableros de fibras

Los mas comunes son los tableros MDF
(figura 6) o medios (de densidad media),
que se obtienen por prensado en caliente
de fibras de madera cubiertas con resina.
La estructura de estos tableros es mds
homogénea que la de los de particulas. Los
grosores més habituales estdn com-
prendidos entre 10 y 22 mm. El tipo MDF
presenta un estado de superficie muy liso,
se trabaja con facilidad en la fresadora y
muestra propiedades excelentes para todo
tipo de acabados (chapado, barnizado,
pintura).

También existen tableros de fibra tefiidos
que imitan el aspecto del marmol.

ELIJA BIEN SU MADERA

Antes de adquirir la madera conviene
revisar ciertos detalles. Ademds de la
especie escogida y su disponibilidad, del
color y las texturas, la elecci6n de la
madera se lleva a cabo siguiendo algunas
reglas prdcticas.

Defectos de la madera

Los principales defectos de los cortes de
la madera (figura 7) se deben a las
condiciones de secado. Si estas con-
diciones no fueron 6ptimas, las piezas
secas mostrardn secuelas, como:
— hendiduras, grietas y colapso o hun-
dimiento celular; estos defectos aparecen
~en un secado demasiado ripido o ex-
‘cesivamente caliente de una pieza de
‘madera. Las hendiduras pueden aparecer
en los extremos o en el interior de la pieza.
La parte agrietada deberd eliminarse.

=)
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Tableros de particulas y de fibras

Tableros de particulas

Tablero de particulas melaminado

Aglomerado estandar

Tablero de particulas
(aglomerado)

Tableros de fibras

medio

Aglomerado multicapa

Resistencia a la flexion de los tableros manufacturados

O - i Paso max nad tanteria de 1.000 mm
Tipo de tablero 46 arichure, S00 it da profdtady 18 6 10 1o de grosor
Alma enlistonada ‘ ﬁ
Triple Y v YT
Medio R i
Aglomerado multicapa ﬁ
Aglomerado estandar afa
ﬁ 10kg BB 5kg A 1kg ‘

Figura 6. Tableros de particulas y de fibras

— deformaciones debidas al secado y al
método de corte utilizado: deformacién
de canto, alabeo, combadura y efectos
de paralelogramo.

Los defectos de la madera pueden tener
también un origen natural. Salvo cuando
se buscan expresamente por su atractivo
estético, los nudos constituyen el prin-

cipal defecto natural de la madera. Estos
nudos coinciden con el nacimiento de una
rama.

Los llamados nudos muertos, muy nu-
merosos en las maderas de coniferas de
segunda calidad, se deben a brotes de
ramas muertas recubiertas por los anillos
de crecimiento, Estos nudos pueden

-
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os de crecimiento (madera dura y heterogénea, aserrado, conformado y secado
cidad de la médula Aspecto de las fi

/
7
2.

Fibras torcidas ~ Hilo tronzado  Hilo contratronzado

Figura 7. Defectos y alteraciones de la madera

'
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hundirse y llegar a formar un agujero, lo
que incrementa la fragilidad de la madera.
El trabajo de la madera en las zonas de
los nudos se hace mds dificil por la
irregularidad del hilo. Para las obras que
han de pintarse, los agujeros de los nudos
pueden sustituirse por una pieza de
madera sana (taponamiento).

La excentricidad de la médula es un defecto
que afecta a los drboles desarrollados en
zonas de fuerte pendiente. Es consecuencia
de que las tensiones no se han repartido de
manera uniforme por el tronco (figura 7).

Los drboles azotados por el viento pueden
presentar fibras torcidas cuyo manejo es
més delicado.

Cuando el aserrado no es paralelo al eje
de la pieza de madera, el hilo aparece
tronzado o contratallado, lo que constituye
un factor de fragilidad.

La madera puede también resultar afectada
por los pardsitos. El muérdago provoca
pequeiias perforaciones en los puntos
donde se apoyan sus chupones. El azu-
lamiento y las eflorescencias son alte-
raciones en forma de manchas provocadas
por los hongos. Las coniferas taladas muy
jovenes o demasiado débiles pueden

también ser atacadas por un insecto, el
béstrico, que forma picaduras negras.

Hay que prestar igualmente atencién a los
defectos derivados de un almacenamiento
deficiente de la madera, como las man-
chas de agua y otros agentes de suciedad.

Clasificacion por el aspecto

Los cortes de la madera se clasifican en
varias categorias seglin su aspecto visual,
la distribucién y el nimero de imper-
fecciones. Se han propuesto numerosas
clasificaciones para las distintas especies
aut6ctonas o importadas (como coniferas
nacionales, roble nacional, haya nacional,
coniferas norteamericanas, maderas
tropicales africanas, etc.).

Asi, por ejemplo, la clasificacién de madera
aserrada de coniferas cuenta con seis
niveles: 0A, 0B, 1, 2, 3A y 3B. La opcién
0A ofrece caras bellas y sin defectos,
mientras que la madera de calidad 3B (con
muchos nudos, hendiduras, etc.) se destina
a encofrados de albaiileria. Algunas
variedades se venden en bruto o ya
preparadas y bien acabadas. En este tiltimo
caso, el producto es més caro, pero se evita
la fastidiosa tarea del cepillado.

.f.-'
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herermienias

El abanico disponible de estas herramientas, desde las mds elementales de

Un buen trabajo de la madera exige herramientas adecuadas y de alta calidad.

uso manual a las maquinas mads sofisticadas, es rico y variado. Un mismo proyecto
puede llevarse a cabo con herramientas manuales tradicionales, médquinas eléctricas
portétiles o méiquinas fijas de taller. En las secciones siguientes, presentaremos todas las
herramientas necesarias para alcanzar el resultado deseado en los proyectos de carpinteria
segin las necesidades, el nivel de competencia y el presupuesto de que se disponga.

EL BANCO
DE THABAJQ

Pieza central del taller de todo carpintero,
el banco de trabajo es indispensable para
obtener resultados de buena calidad (figura
8). Los pequefios talleres ocasionales que

no pueden incluir un modelo tradicional de
banco recurren, a menudo, a bancos
plegables o a bancos de ebanista. El banco
de trabajo tradicional estd hecho de madera
dura (por ejemplo, haya maciza). Este
soporte sirve para apoyar y mantener
firmemente sujetas las piezas de trabajo. A
menudo contiene cajones y compartimentos
para ordenar las herramientas. El sobre

(=)
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Bancos
de trabajo

Barrilete
de banco

Ufia o gancho

Mordaza de banco
de ebanista

Una de banco

L

>

ﬂ

J"

Sujecion del barrilete

Soporte de herramientas

Barrilete
Sobre

Banco tradicional

La ufia permite sujetar las piezas
durante trabajos de cepillado

Fijacién de la ufa

Retirada del barrilete

Barrilete con
apriete de tornillo

Meordaza de extremo o alemana

Caballetes

Fijacion de una pieza con mordaza de extremo y topes

' Los caballetes se utilizan para apoyar
las piezas largas en bancos y maquinas

Banco de ebanista
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del banco esta provisto de dos prensas: la
mordaza de banco, situada en un costado,
y la mordaza de extremo, ubicada en uno
de las extremidades del banco. Los hoyos
del sobre, dispuestos en el eje de la mordaza
de extremo, tienen como finalidad la
colocacién de topes con el objeto de fijar
piezas grandes.

El sobre posee también una una de acero
que sujeta las piezas durante las ope-
raciones de cepillado. Los orificios cilin-
dricos repartidos por la superficie del
sobre permiten introducir barriletes, muy
pricticos para sujetar piezas en sentido
horizontal.

Para trabajos puntuales, o si cuenta con
un espacio limitado, puede recurrirse
asimismo a un banco plegable.

El banco de ebanista también es plegable,
y su sobre esta formado, en realidad, por
dos mordazas que facilitan el ajuste
horizontal o vertical de las piezas.
Pequefios tacos de plastico permiten
sujetar piezas de formas variadas.

HERRAMIENTAS
DE APRIETE

Los utensilios de apriete tienen por
finalidad mantener las piezas bien fijas
durante los trabajos de conformado,
mecanizado o encolado de ensambladuras.
Existe una gran variedad de modelos de
estas herramientas, adaptadas a la natu-
raleza de las piezas que han de sujetarse.

4 Figura 8. Bancos de trabajo
tradicionales y plegables

Conozca y sepa utilizar sus herramientas

En términos generales, las
piezas se deben colocar @

siempre en seco, es decir,

> Alapretarla
sin cola, antes de apretarlas. pieza, utilice un
Compruebe que los elemen- calzo para o dafar
tos guardan buena perpen- ki ntidaa.

dicularidad y escuadria.

Haga uso siempre de un

calzo, que dispondré entre la mordaza del
utensilio y la pieza que ha de sujetarse, para
evitar infligir dafios a esta dltima. Lo mejor
es utilizar un taco hecho con un trozo de
madera inservible. Para el calzo, elija
madera de la misma especie o de menor
dureza que la pieza fijada.

Cuando vaya a trabajar con dngulos,
revise cuidadosamente la escuadria antes
del ajuste. Para ello, podrd utilizar,
obviamente, una escuadra. También sirve
una regla de escuadrar (figura 9) que
indicard, rdpidamente y sin ningin
género de duda, si el montaje estd o no
bien escuadrado.

Carceles y mordazas

La diferencia entre una mordaza y una
cdrcel es muy sutil. Principalmente, reside
en el tamafio y la robustez del utensilio. Las
cdrceles alcanzan capacidades de apriete de
2 m y superiores. Estdn constituidas por un
carril que termina en una boca denominada
barrilete. El carril contiene una pequefia
guia que conforma una mordaza mévil,
adaptable a la longitud de la pieza.

Para sujetar una pieza, basta con dejar
deslizar la gufa corredera hasta la madera
y accionar después el sistema de sujecion,
que consiste generalmente en un conjunto
de tornillos o bombas (el sistema de bomba
ofrece mayor potencia y precisién que el
de tornillos).

(=]
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IS

Empuiadura de
apriete con tensor

Tornillo de apriete con

perfil IP Mo

' tornillo de
3 puntos

Tornillo de apriete en
perfil de madera

de tornillo

Ejemplo de uso de
una prensa de tornillo
de 3 puntos

Cércel con pistola

| AN

ra cantos

| Ejemplo de uso de
una mordaza para
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Las cérceles pueden contener, igualmente,
una mordaza de cantos adaptada al carril
y cuyo fin es ofrecer un punto de sujecion
complementario (figura 9).

Circel con mango de pistola
Este nuevo tipo de céarcel permite aprietes

extraordinariamente répidos en cualquier
situacién y con una sola mano.

©

Resulta muy practico para sujetar

Para sujetar

tlementos con una
sola mano, utilice
una carcel con mango

depistola.

piezas durante su mecanizado.

La guia estd provista de un
mango de pistola que asegura el
movimiento del carril y procura
la fuerza de fijacién. Un dispa-
rador permite soltar el utensilio.

Tornillos de apriete

Los tornillos de apriete son largos carriles
metdlicos agujereados y provistos de dos
topes. Uno de estos topes contiene una
clavija que permite una colocacién rapida
en el riel. El otro tope deslizante incluye
un tornillo de sujecién. Los tornillos de
apriete sirven principalmente para pegar
tableros por los cantos. También se utilizan
para sujetar puertas y bastidores. Es
posible adaptar los topes en las propias
maderas de trabajo, como respuesta a una
necesidad de utilizacién precisa (figura 9).

Prensas de tornillo

Los sargentos o prensas de tornillo se
utilizan para sujetar pequefias piezas,
ensambladuras y chapados. Son utensilios
propios para trabajar en mdquinas, ya que
no se aflojan por efecto de las vibraciones.
Existen prensas de tornillo de tres puntos,

4 Figura 9. Cérceles y mordazas

Conozca y sepa utilizar sus herramientas

concebidas especialmente para sujetar
cantos (figura 9).

Mordazas de cinta y de chapa

La mordaza de cinta (figura 10) es muy
socorrida para sujetar marcos y ensam-
bladuras especiales. Presenta como ventaja
su capacidad para ofrecer una sujecién
intensa y equilibrada en todos los puntos.
Los fabricantes suelen dotar a sus mordazas
de cinta con cufias angulares (que permiten
trabajos en cuadrados, rectingulos, hexé-
gonos u octégonos). La mordaza de chapa
cumple las mismas funciones que la anterior,
si bien su cinta metélica permite lograr
aprietes atin mds intensos.

Mordazas de escuadra

Las mordazas de escuadra (figura 10)
permiten sujetar ensamblajes con ingletes y
en escuadra. Algunos modelos son ajustables
y proporcionan dngulos de 90° a 120°,

Falsas escuadras

Las falsas escuadras son utensilios de
fijacion utilizados tradicionalmente en
mecénica (figura 10). Proporcionan una
fuerza de apriete muy importante, unida
a una elevada flexibilidad gracias a una
palanca que permite apretar y aflojar una
pieza con un solo gesto. Se utilizan, sobre
todo, para mantener fijas piezas sobre
plantillas durante las operaciones de
mecanizado. Su principal ventaja es que
s6lo molestan por un lado (al contrario
que las prensas de tornillo), una cualidad
que, en ocasiones, reviste gran utilidad.

Arandelas de puntas

Las arandelas de puntas son utensilios
flexibles que permiten ajustes muy precisos.
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Herramientas de apriete especializadas Mordaza de chapa

\\ Chapa de acero

Ejemplo de uso de
una mordaza de cinta.

Ejemplode usode |
una falsa escuadra para
mantener la pieza sobre

. una plantilla en
mecanizado en serie.

Arandelas de puntas

Para mantener el encolado
de una astilla o una barrita.

: Bastidor para | |
, ) encolar o chapar |

Figura 10. Herramientas de apriete especializadas
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Asi, por ejemplo, resultan muy ttiles para
sujetar piezas irregulares (figura 10).

HERRAMIENTAS
MANUALES

Algunas herramientas manuales son
indispensables en cualquier trabajo.
Otros utensilios tradicionales, aunque
tienen equivalentes en version eléctrica,
siguen dando pruebas de su utilidad.
Algunos necesitan destreza y tiempo
para dominarlos, pero en ello reside, en
parte, el encanto de la tradicién del
trabajo de la madera.

Herramientas de trazado y medicion
Metros y reglas

Existen dos clases de metros, el plegable
y la cinta métrica (figura 11). Los metros
plegables estdn hechos de madera o metal
y permiten mediciones de hasta dos
metros. Por su rigidez, hacen posibles
medidas precisas, asi como breves
trazados. Los modelos de metal ofrecen
graduaciones de mayor precisién.

Las cintas métricas son flexibles y
ocupan poco espacio. En general se
comercializan en 2, 3 0 5 m y se destinan
particularmente para mediciones de
longitudes grandes. Por su flexibilidad
pueden utilizarse en todo tipo de situa-
ciones. Ha de ponerse cuidado para no
doblar la cinta metdlica, lo que terminaria
por falsear las medidas. Son preferibles
los modelos provistos de un seguro o
freno.

Conozca y sepa utilizar sus herramienias

Para medidas pequeiias, la precisién de la
regla metdlica serd de gran ayuda. Algunos
modelos estdn dotados de un gancho que,
acoplado a un canto o saliente, permite
obtener una medida rapida y precisa hasta
el extremo contrario.

Cuando se necesita una precisién de 1/
10 o 1/20 milimetros, se hace necesario
el empleo de un compds de corredera,
que permite mediciones interiores,
exteriores y de profundidad (figura 12).

El escantillén es una regla sin gradua-
ciones que sirve para comprobar que una
tabla es plana y para efectuar trazados
precisos con la cuchilla de marcar. Uno
de sus lados esta biselado.

Los compases

En carpinteria se emplea una variedad
amplia de compases, en su mayoria para
mediciones de piezas de torneado. Los
modelos clasicos con portaldpices (figura
11) permitirédn el trazado de curvas perfectas.
Los compases de punta seca también sirven
para trazados, aunque permiten, ademas,
determinar las dimensiones.

Las escuadras

Indispensable para trazar o verificar
dngulos, la escuadra (figura 13) debe
elegirse con cuidado. Siempre se prefe-
rirdn los modelos de buena calidad. aun
cuando haya que pagar mas por ellos. La
escuadra tradicional estd formada por una
hoja de acero templado y un soporte de
madera bordeado de cobre, que se llama
talén.

La escuadra recta permite trazar o
verificar 4ngulos de 90°. Por su parte, la
escuadra de ingletes hace posible medir

(=]
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Metro plegable

Compas de
punta centrada

Escantilién o regla de trazar

Figura 11. Metros,
reglas y compases. Figura 12. Las mediciones »
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Uso de las herramientas de medicién
@ Como evitar un error de medida con un metro plegable

(4 A
v‘\ \)i\j' (q Il.'rr.{[.,’f.r.f\. .

% '

L0 0 LN M L L L L
£ A & PSR =

=

Fara evitar los errores de paralaje, cologue
el metro perpendicularmente a la tabla

(2) Cémo verificar la combadura de una tabla

Tabla recta
L] R B

Tabla combada

Lectura de una medida a 1/10 de mm

, Centimetros 10 de mm
Milimetros

Las aristas de las dos reglas
deben estar paralelas

Comprobacion de
L__ la combadura con dos reglas

Verificacion visual:
la arista AB debe
ser paralela a la CD.

Todas las visuales deben indicar que la pieza est4 perfectamente recta segun la regla.

@Cémo dividir rdpidamente una tabla en partes iguales

Fara dividir una tabla, por efemplo  Haga girar la regla hasta obtener Trace una marca en cada
en cinco partes, coloque unaregla  una graduacion que sea miiltiplo division (en este ejemplo, por
sobre una de sus aristas. de cinco (en el ejemplo, 10 cm). cada centimetro).
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BRICOLAJE CARPINTERIA

Escuadra recta

Escuadra recta y de inglete

Falsa escuadra con
corredera o telégrafo

Falsa escuadra

Trazado de una
perpendicular

Verificacién de
un angulo interior
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dngulos de 45° o 135°. Los modelos
combinados, rectos y de ingletes, permiten
medir dngulos rectos y en inglete.

La falsa escuadra con guia corredera o
telégrafo se utiliza a modo de una
escuadra de inglete, con la diferencia de
que admite todos los dngulos desde 0 a
180°. La orientacién del soporte con
respecto a la hoja se fija por medio de
un tornillo de bloqueo. Por su parte, la
falsa escuadra cldsica carece de ajuste
deslizante.

Las escuadras en cola de milano, orien-
tadas en 7° para maderas duras y en 9°
para maderas blandas, permiten trazar
directamente los ensamblajes en forma de
cola de milano (véase pagina 180).

Para comprobar que una escuadra es
correcta, utilicela para trazar un dngulo
recto en una tabla. Dé la vuelta a la hoja
y verifique que el trazo recién marcado
coincide con la hoja en esta posicién.

Herramientas de trazado

Para realizar trazados en madera dura
(figura 14) suele utilizarse un lapiz de
carpintero, cuyo trazo es grueso y muy
visible. Para trazos mas finos se recurre
a un portaminas (mina dura 2H o 3H).

Para delimitar los trazos de corte, las
herramientas mds indicadas son la
cuchilla de marcar, el punzén o el gramil
(véanse parrafos siguientes).

Estos utensilios presentan la ventaja de
que realizan una ligera incisién que
guiard con precision la hoja de la sierra.

4 Figura 13. Las escuadras

Conozca y sepa utilizar sus herramientas

El gramil

El gramil es una herramienta de trazado
de lineas paralelas en las caras o en los
cantos. En su forma tradicional, se
compone de una guia ajustable provista
de una punta o una pletina que se desliza
sobre la guia para facilitar el ajuste de la
distancia entre la arista de la pieza y el
trazo. Para efectuar dicho trazo basta con
ajustar la pletina contra el canto de la
pieza y dejar deslizar el gramil.

El manejo del gramil requiere cierta
experiencia. Asi sucede porque la punta tiene
tendencia a seguir las fibras de la madera y
a saltar si la inclinacién a que se somete el
gramil no es la correcta, lo que produce un
trazo poco regular. El gramil metdlico
Veritas® es fécil de usar y garantiza trazos
impecables, incluso para los principiantes.
La punta ha sido sustituida por una hoja
circular con una sola cara afilada, lo que
dirige la pletina contra el canto de la pieza y
produce un trazo limpio, incluso a través del
hilo de la madera.

El gramil de dos puntas o de ensamblado
permite obtener dos lineas paralelas
simultineamente. Se utiliza para trazar
mortajas y espigas (véase pagina 166). Una
de las puntas estd fija, y la otra es ajustable.

También existen modelos de cuatro puntas,
con hoja o con una guia especial para seguir
el contorno de cantos curvos.

Los destornilladores

Los destornilladores (figura 15) forman
parte de las herramientas mas utilizadas en
carpinterfa, y resultan indispensables para
llevar a cabo los ensambles mediante
tornillos y la colocacién de herrajes. El

(=]
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Herramientas de trazado ... Cuchilla

cuadrado de marcar

Lapiz de
carpintero

Portaminas

Punta de trazar,

Punzoén redondo

Los gramiles

Pletina

Punta Gramil de reglaje simple

Uso de las herramientas de trazado

Puede también utilizar un
gramil Veritas ®.

Utilice el gramil con una mano.

Sino tiene gramil, puede improvisar uno
Regule el gramil de enmmbbje segun la anchura utilizando la mano como gufa...
de la herramienta utilizada para la mortaja.

Figura 14. Herramientas de trazado

| :
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Ajuste el gramil con una regla.

.0 con ayuda de una regla.



Destornilladores

La parte plana
sirve para agarrar
en caso de apretar

o aflojar con fuerza.

=

——

N N

Destomillador de ebanisteria

Destomillador con
mango de plastico

Use siempre
un destornillador
adaptado al

‘tamafio del tornillo.

-
i,

>

Destornillador con
mango de madera

(. Las puntas

o @)

Destomillador de trinquete

Figura 15. Destornilladores

atornillador eléctrico permite ahorrar
tiempo y economizar energia para labores
de atornillado en serie.

Existen cuatro tipos de puntas de des-
tornillador. La mds antigua y de menor
eficacia es la punta recta. La punta Philips®
o en estrella tiene forma de cruz, mientras

[

que la Pozidriv®, la mds habitual en
carpinterfa, constituye una variante me-
jorada de la anterior, dado que posee un
mayor niimero de puntos de apoyo. Los
salientes suplementarios hacen posible
utilizar una atornilladora eléctrica o
realizar la operacién con una sola mano.
Finalmente, la punta Torx®, tomada de la
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BRICOLAJE CARPINTER{A

Martillo americano Mazo de madera Mazo de goma

Martillos
de carpintero

Cufia Ojo

Vista superior

@ Fara clavar una punta pequefia, empiece
golpeando con la pefia del martillo.

@ Sidesea ocultar la cabeza de la punta,
utilice un botador para introducirla al ras
de |la madera.

Figura 16.
@ Una vez introducida la punta, utilice la cabeza He”mw';;as o
del martillo. percusion

industria automovilistica y de forma tamafio y a la forma de la cabeza del
hexagonal, permite transmitir un impulso  tornillo. Por ello, es conveniente contar
de apriete mds poderoso. La punta del con un juego de tornillos de diferentes
destornillador debe adaptarse siempre al ~ dimensiones para cada tipo de trabajo. En

| r
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los comercios, es frecuente encontrar kits de
varios destornilladores adaptados a los
tamafios de tornillo mds habituales.

El destornillador tradicional de carpintero
estd provisto de un mango redondeado
hecho de madera de haya, cuya hoja
presenta una parte plana que sirve de
sujecién a una ranura situada dentro de
un casquillo, para mejorar el agarre.

Elija mangos ergonémicos antes que los
acanalados, ya que permiten asir mejor
la herramienta. También puede optar por
destornilladores de electricista o de
mecdnico de buena calidad.

Antes de la aparicién de los atornilladores
eléctricos, eran muy utilizados los
destornilladores de bomba o de trinquete,
donde la presién ejercida sobre el mango
se traducia en un movimiento giratorio a
través de un mecanismo espiral. El
sentido podia invertirse mediante el uso
de un trinquete. El portabrocas de este
tipo de destornillador permite adaptar
hojas de diferentes formas y tamafios.

Tenazas de carpintero

()

Figura 17. Tenazas de

carpintero

Conozca y sepa utilizar sus herramientas

Herramientas percutoras

Forman parte de las herramientas béisicas
de todo aficionado al bricolaje. El
martillo de carpintero (figura 16) se
compone de un mango, generalmente de
madera de fresno o de plastico, y de una
cabeza de acero templado. Se fabrica en
diferentes tamafios. Elija una serie de
martillos cuya cabeza sea de 20 a 30 mm.
El martillo sirve para clavar clavos y para
introducir espigas y puntas a ras de
superficie.

La pefia del martillo de carpintero
permite empezar a fijar puntas pequefias
sin golpearse los dedos, mientras que la
parte final del clavado se realiza con la
cabeza del martillo.

Tanto el martillo de carpintero como el de
tipo americano, también dicho de oreja,
estdn provistos de una pefia para sacar
clavos, muy 1til en construccién. Cuando
conviene hacer desaparecer la cabeza de
un clavo dentro de la madera se recurre
més bien al botador (figura 16).
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BRICOLAJE CARPINTERiA

Dentado de las sierras
De corte curvo con dentado inclinado

Paso de 1,5 a 2 mm para sierras de costilla
Paso de 2,5 a 3 mm para sierras de cola de milano sesgada
\ Paso de 4 a 6 mm para sierras de espiga

&) Via del dentado

(il |- |

Diferentes triscados segun el uso
(hoja de sierra representada de frente)

4
Y
Via igual a 1/4 del Via igual a 1/2 del Via igual a 3/4 del
grosor de la hoja | grosor de la hoja grosor de la hoja
para aserrados muy para aserrados finos para aserrados
| finos y tronzado. y separacién. 5 gruesos y corte.
Figura 18: Dentado de las sierras

I
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Para sacar un clavo torcido, lo que siempre
termina por suceder por mucha experiencia
que se tenga, es indispensable contar con
unas tenazas de carpintero (figura 17). Esta
herramienta no debe confundirse con las
tenazas rusas, que estdn provistas de bocas
mas pequefias y que sirven principalmente
para cortar alambre metdlico. Estas pequefias
bocas no se adaptan bien para hacer palanca
y sacar las puntas, a diferencia de lo que
ocurre en las de carpintero. Con el fin de no
dafiar la pieza de trabajo de la que se quiere
sacar un clavo, y también para reforzar el
efecto de palanca, conviene usar una cufia.

El mazo (figura 16) es un utensilio de
percusién de gran utilidad para el car-
pintero. Se utiliza para golpear el mango
de las herramientas cortantes. Elija prefe-
riblemente un modelo de cabeza cuadrada.
Los mazos de cabeza redonda se adaptan
mejor a las labores de escultura. Para
montar las piezas que se van a ensamblar
se utiliza un mazo de goma, que ofrece la
ventaja de no estropear la madera.

Sierras de mano

Por mas que su uso pueda ser mas penoso y
mucho menos productivo que el de los
modelos eléctricos, las sierras de mano y los
serruchos (figuras 18 y 19) siguen utili-
zdndose ampliamente en pequefios trabajos
puntuales. Una sierra de calidad debe permitir
cortar la madera de manera precisa y sin danar
sus fibras y estructura. Cabe distinguir dos
formas de aserrado que dependen de los
modelos de herramienta empleados: el
longitudinal y el transversal al hilo. El
aserrado longitudinal consiste en separar una
pieza de madera en el sentido del hilo. Por su
parte, el aserrado transversal o tronzado
consiste en la separacion de la pieza de
madera en sentido perpendicular al hilo.

Conozca y sepa utilizar sus herramientas

Las sierras de mano se componen de un
mango o empuifiadura y de una hoja. La
forma geométrica y la separacion de los
dientes de la hoja difieren segiin el tipo de
aserrado (figura 18). El dentado puede ser
universal (progresivo o no), is6sceles o de
tipo jet cut (de origen japonés). El filo
cortante de los dientes es frontal en las sierras
de corte curvo, y lateral en las sierras de
tronzado. Los dngulos de corte de los dientes
también varian segin la clase de sierra.

La calidad de una hoja se juzga también
por la separacion entre los dientes, o paso
de dentado. En operaciones de baja
precision de corte se recomienda un paso
alto (separacién importante y dientes poco
numerosos). La hoja de la sierra penetra
rapidamente en la madera, pero exige un
esfuerzo fisico importante. Un paso bajo
(separacién pequefia y gran nimero de
dientes) permite principalmente ope-
raciones de aserrado precisas y buenos
cortes. La hoja entra, en este caso, en la
madera con lentitud, pero el esfuerzo
fisico requerido es pequefio.

Para reducir el rozamiento y evitar el
atasco de la hoja durante el aserrado, los
dientes se someten a una operacién
denominada triscado, que consiste en
torcerlos alternativamente a derecha y a
izquierda con respecto al eje de la hoja,
de manera que el corte producido sea
ligeramente mds ancho que el grosor de
la hoja. Cuanto mads estrecha sea la via
trazada, mds preciso serd el corte (por
ejemplo, en aserrado transversal al hilo).

Los modelos de sierra existentes en el
mercado son muchos y variados, depen-
diendo del uso al que se destinen y del
tipo de trabajo que se piense acometer.
Elija siempre herramientas de buena
calidad.
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Sierras manuales y serruch _

Sierra de arco

Sierra de punta

Serrucho clésico

Sierras de costilla

Sierra de cola de milano sesgada

\690;\&5“’ Sierra oshibiki
25 Sierra dozuki

Sierra azebiki

Sierra de espiga

{

Sierra ryoba

Sierra de ingletar o sterling

Sierras de bastidor

Travesafo Cuerda Llave o tensor
R Z

e T

ST,

Sierra de corte curvo C;pe;uza

o=

Sierra de corte curvo

Sierra de espigas
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" Utilizacién de una sierra manual

@ Sostenga la sierra
con el indice e xtendido a
lo largo de la empufiadura

para tener un control
mejor de la hoja.

Hoja de sierra
| Marca

.-A_/_ del g_famil

(‘D Sefiale el trazo de corte, marque la parte que se va a
cortar y fije sélidamente la pieza de corte.

A
I\

]

i

@ Cuidado: para un aserrado de precision, tenga en cuenta
el grosor de la hoja y de los dientes (via) de la sierra.

Como truco, puede
preparar un rebaje con
un formén de madera
para guiar la hoja de
la sierra.

i

‘ @Emplece a serrar guiando la hoja de
lasierra con ayuda del pulgar.

7

@ Al principio del aserrado, disponga @ Una vez asegurado el corte, @ Hacia el final del corte, enderece |a
|2 hoja ligeramente inclinada. oriente la hoja en un angulo de 45° hoja y sierre suavemente para evitar
y sierre con toda su longltud. astillas. Sujete la parte inservible con
la otra mano.
4 Figura 19. Sierras manuales y serruchos Figura 20. Utilizacion de un serrucho A

(18
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BRICOLAJE CARPINTERiA

El serrucho

El serrucho (figura 19) se compone de una
empufiadura de madera o pldstico y de una
hoja oblicua. Tradicionalmente, se dis-
tinguen dos clases de esta herramienta: las
sierras de corte curvo y las sierras de tronzar.
En su mayoria, las sierras que se ofrecen en
los establecimientos comerciales son del tipo
llamado universal, ya que tienen un dentado
concebido especialmente para aserrar en los
dos sentidos. Algunos modelos con mango
de plastico permiten medir rdpidamente
dngulos de 90° 0 45°.

Para realizar un aserrado transversal
correcto con un serrucho (figura 20),
proceda del modo siguiente:

* trace la linea de corte en las dos caras
visibles (dejando un ligero margen para el
acabado), y luego marque la parte no titil;

* fije firmemente la pieza de corte, con la
cara vista hacia arriba, con objeto de que
las posibles desconchaduras se produzcan
en la cara oculta;

* sostenga la sierra extendiendo el dedo
indice longitudinalmente con respecto a la
empuiiadura, para controlar mejor la hoja;

* empiece a serrar tirando varias veces hacia
atrds y conduciendo la hoja con ayuda del
pulgar; toda la via debe situarse sobre la par-
te de desecho, sin sobrepasar la linea de corte;

* ajuste el aserrado manteniendo la sierra
en perpendicular a la pieza de madera y
con una ligera inclinacién;

* una vez ajustada la sierra, adopte un
dngulo de corte de 45°, utilizando la hoja
en toda su longitud,;

e termine el aserrado sujetando la parte
desechada y aplicando a la hoja un dngulo
de 90°.

Para llevar a cabo un aserrado longi-
tudinal en buenas condiciones (figura
21), actie del siguiente modo:

i’

* fije firmemente la pieza al borde del
banco de trabajo;

» inicie el aserrado tal como se indic6 en
los parrafos anteriores;

* una vez agarrada la sierra, coloque una
cufia de madera en la parte inicial del corte,
para facilitar la operacién y evitar que la
hoja se bloquee.

Obtendri un corte perfectamente recto fijando
una regla o un taco que siga la linea de corte.

Para cortar una tabla de gran longitud, puede
sostener la sierra con las dos manos. Sujete
el recorte obtenido de la operacién para que
la tabla no se rompa de manera brusca.

El corte longitudinal puede realizarse sobre
caballetes (figura 21). En tal caso, sostenga
la tabla ayuddndose con las rodillas. No
olvide mover los caballetes segiin convenga
conforme avance el corte.

Sierras de corte curvo

Las sierras de corte curvo, como las seguetas,
permiten realizar movimientos curvilineos
(figura 22). Para ello, estdn provistas de una
hoja fina con capacidad de girar, que permite
que los dientes respeten el sentido del corte
durante toda la operacién. La modalidad méds
comtin de este tipo es la sierra de arco, en la
que, al ser la hoja tan fina, debe estar sujeta
por un mecanismo adecuado: el arco metélico
hace la funcién de resorte.

El aserrado con una sierra de arco (figura
22) se lleva a cabo con las dos manos. La
orientacion de la hoja debe estar guiada por
el dedo indice. En el caso de un corte interior,
agujeree el trozo de desecho de manera que
pueda introducir en €l la hoja desmontable.

Figura 21. Aserrado longitudinal p
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Separacion en banco

}) Una vez iniciado el corte, coloque
a cufia de madera en |a ranura del

Utilizacién de u

na sierra de ¢

‘guia (una madera o
cilitar el corte.

¢ utiliza para
de gran anchura

ufacturados. respectoal m

o rapido. La pieza

itablero de contrachapado, so
debajo de los caballetes.

7, e
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Utilizacién de sierras de corte curvo
Utilizacién de una sierra de arco

e

@ Oriente la hoja en
el sentido del corte.

@Tsrmine el corte haclendo girar la hoja o
vuelva a empezar por el otro extremo.

@ Fije 1a pieza de trabajo y sosten-
g4 |a sierra con las dos manos.

Realizacién de una entalladura

(D Marque la parte que (2) Sierre los bordes de la entalladura (3) sierre el fondo de la entalladura
vaa cortary fijela pieza. con un serrucho. con una sierra de arco.

Realizacion de un corte interior

Uso de una segueta de bastidor

i

oot =

Haga un agujero por la parte que no sirva, desmonte lahoja  La segueta de bastidor se usa igual que una sierra de arco.
de |a sierra e introdizcala en ese agujero. Vuelva a montar la
hoja en la montura y luego proceda al aserrado seglin la linea marcada.

o
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Sierra de punta

La estrecha hoja de la sierra de punta (figura
19) hace posibles toda clase de cortes
(rectos o curvos) en la parte central de una
tabla grande o de un tablero, alli donde la
sierra de arco no puede llegar. Para practicar
una abertura en una tabla o en un tablero
(figura 23), realice dos orificios de 20 mm
en dngulos interiores a ambos lados de la
linea de corte, con ayuda de una broca para
madera. Haga el corte siguiendo la linea a
partir de estos orificios.

Sierra para tableros

La sierra para tableros (figura 19) es una
especie de serrucho con la punta redondeada
y dentada. Esta sierra permite realizar cortes
en mitad de un tablero sin necesidad de
horadarlo previamente.

Para proceder al corte en el centro de un

tablero (figura 23):

« fije una regla o un listén paralelamente
a la linea de corte;

* inicie el corte en la parte media del
extremo redondeado, sosteniendo la
sierra al revés;

* una vez traspasada la pieza, dé la vuelta
a la sierra y siga cortando en posicion
normal.

Sierras de costilla

Las sierras de costilla (figura 19) estan
dotadas de una hoja recta y de un mango o
empufiadura. El lomo o lado no cortante
de la hoja estd reforzado por un sobrelomo
de latén o de acero. Cabe distinguir tres
modalidades principales de sierras de

4 Figura 22. Utilizacién de las
sierras de corte curvo

Conozca y sepa utilizar sus herramientas

costilla: de cola de milano sesgada, de
espiga y de ingletar.

La sierra de cola de milano sesgada sirve
para cortar las piezas que sobresalen de
una superficie como, por ejemplo, los
tarugos. La hoja se utiliza apoyada sobre
la superficie que se enrasa, razén por la
cual el mango y el lomo estin desplazados
con respecto al plano de la hoja y el
dentado no tiene triscado.

La sierra de espiga sirve para ensambladuras
del mismo nombre (véase pagina 165). La
hoja es mds alta que en otros tipos de sierras
de costilla, y su empuiiadura estd cerrada,
como en los serruchos. El movimiento de
aserrado es horizontal (a diferencia del
serrucho), tal como se indica en la figura 22.

La sierra de ingletar se utiliza para cortes
pequefios, generalmente con ayuda de
una ingletera o caja de ingletar para el
corte de junquillos y similares.

Sierras especiales

Algunas sierras tienen usos muy especificos,
como sucede con las de clavijas o las de
chapar (figura 19). La figura 23 ilustra el
empleo de una sierra para chapado. El ataque
y el aserrado se realizan de adelante a atrds.
Para evitar que salten astillas al final del corte,
se utiliza la segunda mitad del dentado
invirtiendo el movimiento (de atrds a delante).

Sierras de bastidor

Son las precursoras de todas las sierras
modernas (figura 19). La hoja se extiende
sobre un marco con ayuda de un cor-
doncillo enrollado, mantenido por un
tensor. Existe una sierra de bastidor para
cada uso: corte curvo, preparacién de
espigas, etc.

e
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BRICOLAJE CARPINTERIA

Utilizacion de las diversas sierras

Utilizacién de sierras de punta

®Taladr'e dos
| orificios en dngulos

£ e | Fa

(2) Introduzea la hoja de la sierra de punta (3) Sierre los dos lados
en uno de los orificios, y luego sierre los restantes a partir del
dos lados remarcando todo el agujero. otro agujero.

. ; Aplique la misma técnica con una
(1) Enganche la hoja de la sierra en (2)iga el corte colocando la hoja 5i2ﬂ?a ds echls e sactiion
Ia pieza dando pequefios tirones de en horizontal.
la sierra hacla atras.
Utilizaciéon de una sierra para tableros Utilizacion de una sierra para chapado

@ [ira wer atravesado sl tablero Use un listén de madera o una regla para
(D Inicie el corte con el lomo invierta la sierra para proseguir galwmeicTa.
dentado. Fuede guiar la hoja de el corte,
la slerra cor un taco de madera
o unaregla.

Figura 23. Utilizacion de sierras diversas

' 4
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Conozca y sepa utilizar sus herramientas

Caja de ingletar

Para cortes en inglete de 45 o 90°

Sierra de marqueteria Figurs 3ok gutan
de corte

Vista lateral

Reglaje de la hoja en diversos angulos de corte

Tope de ajuste de longitud

Tipos de cortes realizables con una sierra de marqueteria

Ejemplo de uso de un tope de banco

Tope de banco para 90°

Guia de hoja

(para evacuacion
del serrin)

Tope colocado contra el banco

{18
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BRICOLAJE CARPINTERIA

Sierras japonesas

Las sierras japonesas (figura 19) se utilizan hoy
abundantemente en occidente. Son utensilios,
con mucha frecuencia, artesanales, de alta
calidad y precio elevado. El dentado se orienta
hacia atrds (en direccién al mango), y no hacia
delante como en las sierras occidentales. El
aserrado se realiza tirando del mango, y no
empujdndolo, lo que exige menos esfuerzo.
Ademds, la hoja est tirante, lo que evita que
se tuerza. Las hojas de las sierras japonesas
son muy finas. Los mangos son rectos, largos
y recubiertos de cafia de bambui.

La sierra ryoba se utiliza con gran asiduidad
en Japén. Su hoja contiene dos dentados
adaptados a las operaciones de aserrado
longitudinal y transversal, lo que hace de
ella una herramienta polivalente.

Por su parte, la sierra azebiki es una
variedad de ryoba, cuya forma particular
permite iniciar el aserrado en mitad de un
tablero o una tabla, al igual que la sierra
para tableros occidental.

La kataba es el equivalente a nuestro
serrucho, y se utiliza para cortes transversales
al hilo, incluso en piezas muy gruesas.

La sierra dozuki es una especie de kataba
reforzada con un sobrelomo metélico. Se
recomienda para cortes finos y muy precisos.

Finalmente, la oshibiki es una sierra
kataba de hoja fina que la convierte, en
la practica, en una sierra de cola de
milano de excelente calidad.

Guias de corte’
Para realizar cortes precisos se recurre a

sistemas que permiten guiar el curso de
la hoja (figura 24).

La caja de ingletar es uno de estos
sistemas, que se utiliza conjuntamente con
una sierra de costilla para realizar cortes
de junquillos y pequefias piezas de madera
en dngulos de 90° y 45°.

El tope de banco permite realizar cortes
de 90°. Se trata de una ensambladura que
puede fabricarse uno mismo con facilidad
(figura 24). Es posible preparar toda clase
de topes de esta clase que se adapten a los
diversos dngulos en que se desee trabajar.

La sierra de marqueteria es mas sofisticada
que los sistemas indicados hasta ahora, y
permite realizar cortes precisos en diversos
dngulos (de 45° a 135°). Las hojas son
intercambiables para adecuarlas a cada tipo
de material. El apoyo suele estar ranurado,
lo que permite inclinar la pieza para crear
dngulos de entrada o de salida (figura 24).

Herramientas de cepillado

El cepillado es una operacion consistente
en rectificar o preparar una pieza de
madera en el dngulo adecuado, con el fin
de dotarla de una forma geométrica
determinada por cepilladura

Los cepillos
Clases de cepillos

El cepillo, con independencia del tipo a
que corresponda, se compone de un cuerpo
de madera o metal denominado caja, de
una hoja llamada también hierre y de un
sistema de ajuste y mantenimiento de la
hoja (figura 25). Ademds, este sistema

Figura 25. Los cepillos P

-
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Los cepillos

(Estructura de un cepillo de caja de madera

Talén o
Luz
Vista
superior
7 ?
'/ i
Oreja Caja

ﬁngulo de ataque )

de los hierros

Corte en
madera de hilo

450
Cepillo de
“caja de madera

355, -
Cepillo de
caja metdlica

Corte en madera
a contrahilo

550
Cepillo de
caja de madera

Detalle del hierro @

by J

[ st |

" Estructura de un cepillo de caja metalica )

g Excéntrica

Reglaje de la incli- ~<ontrahiero

nacién del hierro

Empufadura

Reglaje del
saliente del hierro

Cepillo
convexo

Cepillo
concavo

Cepillo metalico
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BRICOLAJE CARPINTERIA

contiene una cufia, en los cepillos con caja
de madera, o un tornillo regulable, en los
modelos metdlicos. La caja puede asirse de
manera directa o estar provista de em-
puiiaduras de diversas formas segin el uso
a que se destine la herramienta. Depen-
diendo de su aplicacién, cabe distinguir dos
categorias de cepillos: para madera de hilo
y para madera a contrahilo.

Para el cepillado de madera de hilo, los
cepillos de caja de madera estdn provistos
de una hoja inclinada 45° con respecto a la
vertical, mientras que los de metal disponen
de una hoja orientada en un dngulo de 35°.
La hoja estd tallada en bisel (dngulo de
corte), como los formones. El dngulo de
corte estd comprendido, por lo general, entre
20°y 35°, segiin la dureza de 1a madera y el
nivel de acabado que se pretenda.

La hoja siempre se acompaiia de un con-
trahierro cuya funcidén es romper y
evacuar las virutas y el serrin, lo que
permite obtener superficies sin irre-
gularidades. El hueco entre el corte de
la hoja y el borde del contrahierro recibe
el nombre de descubierto (8/10 mm para
herramientas de desbastado y 2/10 mm
para las de acabado).

En las tareas de cepillado de la madera a
contrahilo, son preferibles los cepillos de
caja metdlica. La hoja estd inclinada 55°
con respecto a la vertical (caja de madera)
0 70° con hoja vuelta (caja metdlica).

Las variantes mds comunes de cepillos

son las siguientes:

* la garlopa, que posee una caja larga que
la hace adecuada para nivelar piezas de
gran tamafio (algo fuera del alcance de
un cepillo mds corto, ya que seguiria la
traza de todos los defectos); se trata de
un utensilio de alta eficacia y precisién;

* el garlopin, un cepillo estindar de
muiltiples utilizaciones;

» ¢l cepillo de alisar, que permite
acabados de buena calidad; su tornillo
regulador admite numerosos ajustes
diferentes de gran precisién;

¢ ¢l cepillo metdlico, polivalente y con
un ficil mecanismo de ajuste del
descubierto y del saliente de la hoja, a
lo que se suma el paralelismo entre el
filo cortante y la base;

» ¢l cepillo de contrahilo, un modelo
pequeiio (15 cm) concebido especial-
mente para trabajos en madera a con-
trahilo; existe una variedad de este cepillo
cuyo dngulo de corte de 12° permite el
trabajo de piezas estratificadas;

s el cepillo dentado, provisto de una hoja
inclinada 75° y con miiltiples dientes de
pequefio tamafio; sirve para realizar
finas ranuras en las superficies antes de
encolarlas, facilitando esta labor;

* los cepillos curvos, dotados de una base
convexa o concava que permite trabajar
superficies curvas; existen también
modelos metilicos de base curvada.

Utilizacion de un cepillo

Los ajustes. Antes de utilizar un cepillo
(figura 26), conviene verificar el ajuste de
la hoja. El filo cortante de la hoja debe estar
paralelo a la base. Regule el descubierto de
dicha hoja o su saliente segiin el tipo de
madera de trabajo y el grosor deseado de la
cepilladura. Cuanto mds pequefias sean las
virutas, mayor calidad tendrd el resultado.
El paralelismo y el saliente se controlan a
ojo, dando la vuelta al cepillo.

Los reglajes de los cepillos metélicos se
efectdan por medio de un tornillo de

Figura 26. Utilizacion de los cepillos (1) P

(o]
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Utilizacién de los cepillos (1)
Eglar el hierro del cepillo de caja de madera| p===

= @ Regule el hierro golpeando alternativamente el hierro,
@ Verifique visualmente el saliente del hierro. la cufia y el talén.
Nivelacién de una cara vista
(1) Fijacion de la pieza (2) Buena posicién del
cuerpo para cepillar
Uha de banco

Sentido del cepillo

) File las piezas grandes con ufas de banco.

@ Coémo sostener el cepillo Fije las piezas pequefias con
una mordaza.

Inicie el cepillado apoyandose sobre
el botén y empujando la empufiadura.

Cuando toda |a base del cepillo esté
en buen contacto con la madera,
@ Nivelacién apoyese en el botén y la empufiadura.

Termine la pasada empujando el botény
apoyandose en la empufiadura.

| ~

Cepllle en diagonal y finalice en
o = el sentido del hilo de la madera.
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Utilizacién de los cepillos (2)
Nivelacion de un canto

@ Utilice un cepillo con base grande (garlopa) para no ahondar
excesivamente en la pieza.

@ Fije la pieza en una mordaza.

@ Cepille en el sentido —
del hile de la madera. o

Cepillado a contrahilo

Filela pieza y use un cepillo  Fara una pieza ancha, gufe el cepillo
de ahondar. de escuadra.

Una tabla o una caja de cepillar facilitan

Caja de cepillar triangular
el trabajo.

(se fija en la mordaza anterior)

Tabla de
\ cepillar
1 de 45°

Tabla de cepillar de 90°

Reglas que se han de respetar para no producir astillas Sentido del cepillado
Cepille partiendo prepare un bisel de la altura i coloque un taco en
Astilla de los extremos de la madera sobrante el extremo de la pieza

o

2
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precision. Para cepillos con caja de madera,
los ajustes se efectian por tanteo, golpeando
la hoja, la cufia y, después, el talén. Para
sujetar la hoja en su posicién durante estos
golpeteos, apriete con el pulgar sobre 1a caja
cerca de la hoja.

La posicion. El cepillado se realiza con una
posicién del cuerpo recta, las piernas
ligeramente separadas y un pie en perpen-
dicular al banco de trabajo. Sujete el cepillo
con las dos manos. En cepillos metilicos,
agarre firmemente el asa con una mano
extendiendo el indice en la direccién de la
hoja y del contrahierro, para imprimir una
buena direccion a la herramienta. Sujete el
botén con la otra mano. Al principio del
movimiento, conviene ejercer una presién
sobre el botén, empujando desde la empu-
fiadura. Hacia la mitad del movimiento, la
presién se ejercerd sobre los dos apoyos. En
la parte final del movimiento, empuje sobre
el botén, ejerciendo presién sobre la
empuiiadura (figura 26).

Cepillar una superficie grande. Utilice una
garlopa (figura 27). Cepille alternativamente
en el sentido del hilo y en diagonal,
ligeramente en transversal al hilo en ambos
sentidos. Termine la sesion de cepillado
obteniendo las virutas mas finas. Revise
regularmente el estado de la superficie
pasando la mano. Haga uso de una regla
metélica para verificar que el resultado es
suficientemente liso (véase pagina 33).

Nivelar un canto. Elija un cepillo mayor
que el canto. Para que se desplace en
paralelo con éste, repliegue ligeramente,
debajo de la base, los dedos de la mano que
sostienen el botén, de manera que rocen con

4 Figura 27. Utilizacién de los cepillos (2)

Conozca y sepa utilizar sus herramientas

la madera y sirvan de guia en el cepillado
(figura 27). Obtendrd un mejor resultado
si respeta el sentido del hilo. Para mantener
el escuadrado del canto, que revisard de
forma regular, vigile que el paso del cepillo
tenga lugar en la parte central de la base.

Cepillar en madera a contrahilo. Utilice

un cepillo para contrahilo. Para evitar que

salten astillas en los bordes, puede aplicar

varias soluciones (figura 27):

» reforzar el canto en el sentido del cepillo
con ayuda de un taco de madera,

= cepillar desde los bordes hasta el centro,

= practicar un ligero biselado en el borde
opuesto al sentido del cepillo,

e utilizar una tabla de cepillar.

Escofinas y limas

Las escofinas (figura 28) sirven para
desbastar rdpidamente una pieza de madera
o enrasar el fondo de una entalladura o de
una espiga. Es posible encontrar escofinas
planas, redondas, de media cafa (las més
corrientes) o cuadradas. La lima bastarda
es redondeada, pero mas plana que la de
media cafia. Finalmente, la acodada permite
repasar los fondos de las piezas.

Para uso comtin se necesitard una escofina
de media cafia con dientes gruesos, una
escofina de dientes finos, un limatén y una
lima dulce.

Las limas encorvadas (figura 28) son
pequeifias escofinas, en las que los extremos
tienen formas diferentes. Las utilizan, sobre
todo, los escultores y los ebanistas. Se
sujetan por la parte central. Las formas son
muy variadas y corresponden a una gran
variedad de usos. La lima sirve para
perfeccionar el acabado. El inconveniente
de las limas y las escofinas es que se atascan
en las fibras de la madera. Cuando se

T
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Limas y escofinas
Escofinas de ebanista

Escofina acodada

Lima bastarda

( D Escofina en punta

Mango para escofina de ebanista
Escofinas de carpintero

Escofina plana

Escofina de media cafia

Punta afilada

Punta rectangular

Escofina perforada
Uso de las escofinas

b

e 1

Montaje y desmontale del mango de una escofina.

Nivelado del fondo de una entalladura con la escofina plana.

Limpieza de una
escofina con
una carda.

P

Utilizacién de una lima.
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Raspaderas, planas Y guimbardas 3 Plana de carpintero

Raspadera

Guimbarda o

Vista superior rascador de guimbarda

Uso de una raspadera

Raspadera de base redondeada

Uso de una plana

Figura 29. Raspaderas, planas y guimbardas

ciegan los intersticios entre los dientes, Raspaderas, planas y guimbardas
la escofina pierde su eficacia. Para
limpiar las limas y las escofinas, se Las raspaderas (figura 29) son de uso
recurre a una carda. Existe también un delicado y requieren cierta experiencia.
modelo de escofina perforada que evita Tradicionalmente, se empleaban para
este inconveniente. fabricar sillas, toneles y mobiliario de
estilo Louis XV o similares. Tienen gran
utilidad para el acabado de las piezas
4 Figura 28. Limas y escofinas curvas o torneadas.
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BRICOLAJE CARPINTERIA

Para el conformado de curvas, se emplean
también las herramientas llamadas
planas, hoy en dia poco utilizadas por su
dificil manejo.

Finalmente, la guimbarda es una especie
de rascador montado sobre un bloque, y
puede servir como alternativa al cepillo
en ciertos casos. La guimbarda es mds
rdpida que el cepillo, pero el estado de la
superficie que se obtiene es de menor
calidad (figura 29).

Herramientas de entalladura

Se trata de herramientas cortantes que
forman parte del conjunto de ttiles bésicos
de todo carpintero. Se utilizan para eliminar
los fragmentos iniitiles de las entalladuras
formados por virutas pequenas o para afinar
la calidad final de las piezas de madera.
Estdn compuestas, bdsicamente, por una
hoja de forma variada segin la utilidad de
la herramienta y de un mango de agarre.

Formones y gubias

Existen dos clases de formones de madera
(figura 30): de carpintero y de ebanista. El
primero estd dotado de una hoja estrecha
con un bisel de corte simple. El lomo del
segundo estd biselado y permite ciertos
trabajos fuera del alcance del formén de
carpintero. El dngulo de corte de los
formones de madera es de 20°. Los for-
mones, previstos para su empleo con ayuda

caso, han de estar perfectamente afiladas,
para garantizar un resultado satisfactorio
(véase pdgina 73).

Las gubias son formones con hoja curva.
El filo de una gubia puede ser interior o
exterior. Estas herramientas se utilizan
para desbastado o acabado de formas
curvas. El dngulo de corte es de 18°. La
curvatura de la hoja, o perfil, puede ser
mads o menos pronunciada, y oscila entre
modelos extraplanos y extracurvos
(figura 30).

Para la escultura y el torneado de madera,
se recurre a una amplia gama de formones
y gubias especializados (véase pagina 143).

Utilizacion de formones y gubias

El formén permite trabajar indistintamente
en madera de hilo, a contrahilo o transversal.
Sin embargo, para el trabajo en madera
transversal, deben observarse ciertas
precauciones (figura 31): el resultado es mds
satisfactorio en las maderas duras.

Igualmente, el trabajo en madera a
contrahilo obliga a cubrir la obra mediante
protectores.

El estado de la superficie obtenida puede
variar segiin el sentido al que se aplique
el corte con relacion al hilo de la madera.

Trabaje siempre orientdndose
al hilo. @

de un mazo, presentan un dngulo de corte  Segun el trabajo que se pre- No trabaje nunca
de 25°. Para esta dltima utilizacién, se  tenda, puede utilizarse el for- | conelfilodel
elegird preferiblemente un modelo con  m6n con el bisel por encima, | formgn apuntando

virola en el extremo del mango, que lo
proteja de los golpes del mazo.

para penetrar poco en la made- | haciausted.
ra, o por debajo, para que la L

penetracion sea mds profunda.

El formé6n puede empujarse con la mano o

mediante percusién con un mazo.

Las hojas mds usadas poseen una anchura
comprendida entre 6 y 25 mm. En todo

s )
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Herramientas de entalladura

Estructura de un formén

Hoja  Mango

Formén de carpintero  Formones de ebanista

De canal interior De canal exterior

Gubias de carpintero

La gquimbarda de fondo

Rueda de
reglaje del hierro

Extraplano
Muy plano
Plano

Semiplano
Semicurvo

Curvo

Muy curvo

Extracurvo

CCCCC(

Perfil de las gubias

Figura 30. Formones y gubias

I - i
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Formén usado con el bisel Formén usadoconelbisel  Nivelado del fondo de _u'a
hacia abajo para penetrar hacia arriba para penetrar  entalladura.
profundamente en la madera. poco enla madera.

Trabajo en madera a contrahilo

: ' " Laformadelformén de [T =
El trabajo en madera a Cologue una proteccién ebanista se adapta mejor  Coémo ha de sostenerse |

contrahflo tiende a provocar  bajo la pieza. que la del carpintero para el formén para una
astillas. clertos trabajos. entalladura precisa.

Trabajo en madera transversal

Siempuja el formon con la mano,

dele un movimiento de izquierda a derecha
empujando bien plano en la entalladura,
También puede utilizar un mazo como ayuda

Prepare dos incisiones con i sierra Prepare varias incisiones conla
acada lado de la entalladuray use un  sierra para obtener entalladuras
formon dela misma anchura que ésta, mds anchas.
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Conozca y sepa ufilizar sus herramientas

Realizacién de un
borde redondeado

Figura 32.
Utilizacién de
una gubia

Realizacion de una acanaladura

Emplee siempre herramientas correctamente
afiladas, ya que un filo embotado no sélo
producird un acabado deficiente, sino que
también elevard el riesgo de accidente por
la importante fuerza que se desarrolla.

Trabaje siempre empujando el formén
hacia fuera, nunca en direccién a usted. Fije
perfectamente la pieza de trabajo para evitar
accidentes. Los formones y las gubias
sirven también para realizar biselados o
para redondear vértices (figura 32).

El escoplo

El escoplo (figura 30) es una especie de
formén reforzado cuya gruesa hoja esta

4 Figura 31. Utilizacion de un formén

adaptada a trabajos de fuerza (brazo de
palanca), principalmente el rebaje de
cajas. El mango del escoplo estd reforzado,
para resistir bien los golpes del mazo. El
angulo de corte es de 30°.

Las anchuras de hoja més corrientes estin

mm. El trabajo con escoplo

comprendidas entre 8 y 12
exige experiencia. Hoy dia se @

tiende a sustituirlo por herra- | Marquela

mientas eléctricas especiali- | profundidad de

zadas, como es la fresadora, | 2 ¢ntalladura
colocando un trozo
de cinta adhesiva

Empleo del escoplo sobre la hoja.

La pieza de trabajo debe

estar firmemente sujeta al banco. Para
eliminar las rebabas de una mortaja o de una
entalladura con ayuda del escoplo, proceda
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Utilizacion de un escoplo

Fije firmemente |a
pieza al banco.

Realizacion de una caja

@ Introduzea el escoplo verti-
calmente a 2 0 3 mm del extremo
de la linea trazada.

P

@ Repita los pasos 1y 2 hasta
alcanzar la profundidad deseada,
o hasta media altura para una

caja atravesada,

(8) Termine la operacién marcando los extremos.
Fara una entalladura atravesada, invierta |a pieza después
del paso 3, y proceda de igual modo por la otra cara.

Puede marcar la pro-
fundidad deseada con
cihta adhesiva.

Pieza en vista
transversal

@ Dé un golpe oblicuo con él
escoplo y haga palanca para
sacar un fragmento de maderal

:

@ Invierta el escoplo y. con
acciones verticales, retirg el
excedente de madera hasta
3 mm del extremo.

—f

o)
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Conozca y sepa utilizar sus herramientas

Utilizacién de una guimbarda de fondo

Nivelacion del fondo de una entalladura

Nivelacién de una espiga con apoyo de un taco de madera

Figura 34. Utilizacion de la guimbarda de fondo

del modo que se indica (figura 33):

s coloque el escoplo verticalmente, a algunos
milimetros de 1a linea de corte, en el interior
de la zona de desecho (no lo coloque
directamente encima de la linea de corte);

» golpee el escoplo con un mazo;

s retire 1a viruta haciendo palanca;

* termine la entalladura por sus extremos.

La guimbarda de fondo

La guimbarda de fondo (figura 30), la mas
frecuentemente sustituida por la fresadora
eléctrica, tiene, sin embargo, gran utilidad
como herramienta para rectificar (igualar)
el fondo de una entalladura y para trabajos
puntuales (pequefias entalladuras para
cerraduras o bisagras). La guimbarda estd
adaptada al trabajo transversal al hilo. La
profundidad de corte se regula con precision
por medio de una rueda estriada.

Asociada a un taco, la guimbarda también
sirve para rectificar una espiga (figura 34).

4 Figura 33. Utilizacién del escoplo

Herramientas de taladrado

Las herramientas de taladrado manuales
han sido sustituidas, en general, por la
taladradora eléctrica. Sin embargo, por su
buen manejo y su autonomia, siguen siendo
muy apreciadas en el taller. La ferraja, una
especie de barrena grande que se hace girar
con las manos, es uno de los representantes
mds antiguos de esta categoria. Antafio se
utilizaba mucho en construccién para
taladrar grandes orificios. En carpinteria,
se emplean también las taladradoras de
mano y los berbiquies.

Taladro de mano y berbiqui

El berbiqui se compone de una estructura
metdlica, un mango redondo, un pifién y
un soporte donde se acoplan las brocas de
cafia cuadrada (modelos antiguos) o un
sistema de trinquete con portabrocas. Este
ultimo estd preparado para sujetar las
brocas y los taladros de cafa redonda o
cuadrada (figura 35). Por su radio de accién,
aun siendo importante, el berbiqui es dificil
de utilizar en ciertos casos. El trinquete

a2

|63I
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Taladro de mano

s

==

G

Figura 35.
Herramientas de
taladrado a mano

.r..
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Emguﬁadura
El berbiqui  deslizante
de trinquete

Portabrocas G
Soporte para brocas
de cana cuadrada
Técnicas de taladrado

Figura 36. Brocas y taladros »



Las brocas
=) Broca @O @O

CCESsI———
i s 9080
m Broca helicoidal simple ® © ® O

—— 5_— Fresa de avellanar o broca fresadora @ O @ O

% Broca de madera con fresa de avellanar @ © @ O
# Broca Forstner® OO

i Broca de taponar © O
ﬂ Broca de pala0 O

— __—‘I . h Broca de pala© O

m% Broca de pala con cuchilla regulable © O

»>Broca de sierra © O ;
Broca trepanadora © O

Broca con centrador @

Cafia
cilindrica

centrado Cuerpo Filete  Punta
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BRICOLAJE CARPINTERIA

permite, entonces, accionar el portabrocas
sin necesidad de dar una vuelta completa al
cuadro. La velocidad de giro del portabrocas
depende de la fuerza desplegada por el brazo.
El berbiquf puede usar brocas especificas de
gran tamano y grueso didmetro, como las
americanas y las helicoidales o espirales
(figura 36).

El taladro de mano es accionado por una
placa dentada que permite desmultiplicar la
fuerza de rotacion del portabrocas, lo que
hace de €l una herramienta de uso mas
sencillo que el berbiqui. Sin embargo, no
admite brocas y taladros de menor didmetro
que el berbiqui,

Antes de proceder a un taladro, marque el
centro del orificio con ayuda de una punta
cuadrada o de un punzén. Use el berbiqui o
el taladro de mano perpendicularmente a la
perforacién. Para facilitar la penetracion del
taladro, conviene ejercer una presion continua
y sostenida con una mano, mientras se
acciona la manivela con la otra (figura 35).

Brocas

Las brocas de madera (figura 36) se utilizan
tinicamente en este material. Estdn formadas
en su extremo por una punta de centrado,
dos trazadores laterales cuyo fin es cortar
las fibras de la madera y dos cuchillas
destinadas a retirar las virutas del fondo del
taladro. Estas virutas se expulsan al exterior
por la forma helicoidal de la broca.

Las brocas pueden utilizarse también en
otros materiales, principalmente metales. La
punta de las brocas para metal, mds sencilla
que las anteriores, estd compuesta por dos
filos cortantes laterales y simétricos.

Ademads de las brocas cldsicas, existen
modelos mds sofisticados o adaptados a fines

precisos (figura 36). Asi, las brocas america-
nas o helicoidales poseen una espiral mds
abierta que permite una mejor evacuacién
de las virutas durante operaciones de
taladrado extensas y profundas.

La broca de avellanar o fresa avellanadora
permite crear un rebaje en la abertura de un
orificio con el fin de adaptar al mismo la
cabeza del tornillo. Se utiliza después de
taladrar el agujero. Existen modelos de brocas
de avellanar adaptables directamente a las
taladradoras, lo que permite llevar a cabo, en
una sola operacion, el agujero y el rebaje.

La broca Forstner® permite realizar
taladros perfectos de fondo plano, cuya
finalidad es el acoplamiento de bisagras
invisibles en los tableros de particulas.

Por su parte, la broca de taponar sirve, como
su nombre indica, para cortar pequenios
tapones de madera que se utilizan para
disimular las cabezas de los tornillos o los
nudos de la madera.

Las brocas de pala hacen posible realizar
taladros grandes con un perfil preciso.

Finalmente, las brocas trepanadoras y las
brocas de sierra se destinan a la preparacién
de taladros que atraviesen grandes didmetros.

Herramientas de perfilado

El perfilado es una operacién consistente en
realizar perfiles en la madera, del tipo de
molduras, lengiietas, acanaladuras, gargoles,
molduras planas y ranuras. Aunque ahora se
obtienen mejor con el uso de las fresadoras
y otros instrumentos eléctricos, tradicional-

Figura 37. Acanalador, gargoladora,
guillame y avivador

4
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‘Herramientas de perfilado

Acanalador de ensamble

Gargoladora regulable
(para trabajo en madera

Acanalador
de ranura

| Trazador
con punta
en rombo

A \ad Principio de corte de la gargoladora regulable
Cana? or el trazador corta las fibras de |la madera y el
de lengleta hierro oblicuo corta las virutas.

Caveto cuadrado

El cepillo toma
el nombre del
perfil.

: Orifici

Bullarmes =

Guillame / Talén 1 Talon 2 Talén en barra
de apertura e

' i - >/ : i
aldahis Guillame y. 5 (\m
g Vi de extremo -
Forma Caveto Toro
/ del hierro

Avivadores

Utilizacion de
un avivador

Ejemplo de perfil realizado con un avivador

(e
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BRICOLAJE CARPINTERIA

mente estos perfiles se preparaban con
ayuda de herramientas manuales de lo
mds ingeniosas.

El acanalador

El acanalador es una especie de cepillo
destinado principalmente a preparar ranuras
y lengiietas para diversos ensambles.
Antiguamente, existia un tipo de acanalador
o moldurador para cada perfil de moldura
deseado (figura 37). La ausencia de
contrahierro en estas herramientas obliga
a sacar las virutas por los lados, a través de
un orificio lateral.

La gargoladora

Al igual que el acanalador, y tal como indica

materiales reciclados. La hoja se perfila a
partir de una pieza de acero templado (de
rascador o de una hoja de sierra rota), y se
sujeta entre dos pedazos de madera dura
atornillados y tallados en forma de L. Utilice
limas redondas de pequefio tamafio para
conferir a la hoja el perfil deseado (es decir,
la forma inversa del perfil de la moldura que
se desea obtener). Afile la hoja en plano con
una piedra abrasiva. Para lograr un resultado
correcto, realice la operacién poco a poco

(figura 37).

Herramientas de acabado

Son utensilios cuyo objeto es

perfeccionar el estado de la
superficie obtenido después

0

su nombre, la gargoladora sirve para del paso del cepillo (o de la | Lascuchillasy
preparar girgoles, longitudinalmente o  guimbarda). rasquetas permiten
transversalmente a la madera. Esta herra- eliminar rapidamente
mienta, en corte transversal, estaba provista Rasquetas y cuchillas una mancha o un traze

& de lapicero.

de una segunda hoja llamada trazador cuya

finalidad era cortar lateralmente las fibras
de madera (figura 37).

El guillame

El guillame es una de las escasas herra-
mientas tradicionales que se siguen hoy
utilizando. Permite realizar gargoles,
molduras o entalladuras. Los modelos
mds antiguos son de madera, aunque los
metédlicos empleados en la actualidad son
més polivalentes y permiten distintos
ajustes (figura 37).

©

El avivador

Prepare una
moldura a su gusto
fabricandose su

propio avivador.

El avivador sirve para reali-
zar todo tipo de molduras
decorativas, posibles e
imaginables. Es una herra-
mienta que se fabrica con

"

Las rasquetas (figura 38) sirven

para perfeccionar las superficies planas.
El modelo mas elemental es un simple
pedazo de acero templado de forma
rectangular. Para trabajos precisos se usan
variantes diversas; por ejemplo, la cuchilla
de ebanista estd adaptada a las formas
curvas, mientras que las rasquetas de
escultor (o de forma) son pequeifias
herramientas adaptadas a un mango
disefiado especialmente para dar acabado
a las molduras. Las rasquetas y cuchillas
de rascado se afilan con bruiiidores. Para
ampliar la informacién sobre el afilado,
consiiltese la pagina 77.

La cuchilla de carpintero rectangular se
utiliza empujandola por su parte central con
los pulgares, para combarla ligeramente.
Estas cuchillas no se sostendrin en recto,
sino ligeramente inclinadas hacia delante.
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Conozea y sepa utilizar sus herramigntas

Cuchilla de taraceador ML
Cuchilla de ebanista

Rasquetas de escultor

Utilizacién de una rasqueta

Inclinacién de
una rasqueta

Figura 38. Los rascadores

Tacos planos

Tacos de forma

Corcho
(para acabados
encerados o barnizados)

Taco flexible o

Laminas encoladas en
una pieza de cuero para
piezas torneadas

Figura 39. Los tacos de lijar

{4
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Asf se extraerdn virutas finas. Si se obtiene  Las muelas eléctricas
un polvillo en lugar de virutas, serd indicio
de que la cuchilla o rasqueta no estd bien

afilada.

La muela eléctrica (figura 40) estd compuesta
por un motor que contiene dos muelas o
ruedas. La calidad del resultado de amolado
depende de la rotacién constante y regular de
las ruedas, por lo que siempre conviene evitar
modelos de gama baja. Estas muelas poseen
ruedas de esmeril que desgastan
las herramientas de acero templa-

Los tacos de lijar

Los tacos de lijar (figura 39) se utilizan
conjuntamente con papel de lija (véase
pédgina 216), después de pasar el rascador.

El taco puede consistir simplemente en un  do o acero répido (HSS). Para (D

trozo de madera alrededor del cual se  utensilios de acero al carburo de -
enrolla una hoja de papel de lija. Existen  tungsteno, han de utilizarse Cuandotraba_]le :
modelos, llamados de forma, que se muelas méds duras, ya sean dia- | 6onmuelas eléctricas,
adaptan a los perfiles curvos (por ejemplo,  mantadas o de carburo de silicio. "‘f""‘" puestas
molduras), de tipo ergonémico o, también,  Laelevada velocidad de rotacién | #lempre lg‘afas de
con base de corcho. de la maquina de amolar plantea | Proteccion.

Mantenimiento de las herramientas

Para mantener en buen estado las herra-
mientas de trabajo, conviene afilarlas con
regularidad. El afilado consiste en dar a la
hoja un filo perfecto que garantice un trabajo
limpio con el menor esfuerzo.

Afilado de formones y hojas de cepillos

El afilado de los bordes cortantes de los
formones, los escoplos o los hierros de los
cepillos se realiza en dos etapas. Lo
primero que ha de hacerse es utilizar el
metal de un cuerpo duro (muela) para
reparar el dngulo de corte de la herra-
mienta. Esta operacién conlleva la forma-
cion de una rebaba en el filo, denominada
también filvdn. La segunda fase, llamada
amolado, consiste en eliminar este residuo
metiélico. Para ello se utiliza un cuerpo de
menor dureza, normalmente una piedra de
amolar. Después de esta igualacién, la
herramienta presentard un filo perfecto y
un buen equilibrado que garantizard un
trabajo de calidad.

(i

un riesgo de sobrecalentamiento

o de destemplado (azulado), que

volveria la herramienta ineficaz. Antes de
utilizar la médquina (figura 41), coléquese
gafas de proteccidn o interponga el deflector
transparente para evitar que salgan despedidas
particulas de esmeril.

Para evitar el recalentamiento, existen
muelas de agua, provistas de una rueda
de asperén que gira a baja velocidad y es
humedecida permanentemente.

Los fabricantes proponen también, como
alternativa, modelos de muelas mixtas que
poseen una rueda de esmeril y otra de asperén.

La afiladora es una variante de las muelas
eléctricas. Estd provista de una rueda de 6xido
de aluminio que gira a velocidad baja dentro
de un recipiente lleno de agua. Este tipo de
material es muy abrasivo, pero no recalienta
el utensilio. El aparato estd provisto igual-
mente, de un disco de amolar de cuero, que
hace innecesario el empleo de una piedra.

Figura 40. Herramientas de afilado W
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Conozca y sepa utilizar sus herramientas

Herramientas de afilado Muela eléctrica

Fuente

M Guiade afilado

v

t Hierro para afilar

Soporte de afilado de la muela

Cubierta

Cremallera
portaherramientas

Deflector

Muela de agua

Bolsa de agua

Gula de afilado ﬂ

Muela de agua clasica

Muela de éxido

de aluminio
Disco de amolado Eleccién de las muelas
S o Tipo de herramienta Muela

Bolsa de agua

Acero Esmeril o asperén
: Diamantada o
Afiladora Carburo de tungsteno i e aiico
Piedras de amolar Piedra diamantada
Para todo tipo de -

herramientas (acero
o carburo); se usa
humedecida con

' Piedra de Levante; se usa
Piedra de aceite humedecida con aceite mineral.

sobre soporte “Piedra de doble grano

- Piedra de Arkansas; se usa humedecida
con agua o aceite mineral

Piedra de corinddn; se usa
humedecida con petréleo.

e
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Piedras de amolar

Comiinmente llamadas piedras de amolar
o de afilar, o también piedras de aceite
(figura 40), su finalidad es eliminar el filv4n
orebaba del filo de una herramienta afilada.
Casi siempre son rectangulares, aunque
también existen piedras redondeadas
adaptadas al perfil de las gubias. El grosor
del grano determina el uso de la piedra. Un
grano grueso permite rectificar el biselado
de una herramienta (por ejemplo, si no se
dispone de muela eléctrica). En cambio, las
piedras de grano fino o extrafino se
reservan a tareas de amolado. Para ello,
deben lubricarse con una sustancia adecua-
da (agua, aceite, petréleo).

Las clases de piedras de amolar mds

corrientes son:

* las piedras de Arkansas, de color
amarillento, lubrificadas con agua o
aceite vegetal;

* las piedras de Levante, de color gris o
blancuzco, utilizadas con agua mineral;

* las piedras de corindén natural, azula-
das, o de corindén artificial, anaran-
jadas y lubrificadas con petréleo;

* las piedras diamantadas, constituidas
por polvo de diamante y empleadas con
agua; este tipo de piedra permite afilar
lamas de acero al carburo.

Utilizacion de muelas

filvan. Preste atencién, ya que sélo debe
amolarse el bisel, no la cara larga de la
herramienta. Sin embargo, las hojas
nuevas, a veces, presentan rastros de
mecanizado que conviene eliminar,
rectificando esta cara de la herramienta
con ayuda de una piedra de amolar.

Si no puede contar con una muela
eléctrica, tal vez deberd conformar o
reconstruir el bisel de la herramienta con
una piedra de grano grueso. Para ello,
describa ochos respetando siempre el
angulo de bisel, o recurra a una guia de
afilado (figura 41).

Después de rectificar el bisel, quite la rebaba
pasando la herramienta sobre una piedra de
grano fino. Brufia alternativamente la cara
y el bisel con un movimiento circular y
reduciendo, poco a poco, la presién hasta
que la rebaba se desprenda. En esta ope-
racién respete escrupulosamente el dngulo
del bisel y de la cara.

Algunas herramientas utilizan métodos de
afilado especiales (figura 42). Para las gubias
de canal exterior, rectifique el bisel con una
piedra plana, y luego amuele el filo con
ayuda de una piedra especial para gubias.
En gubias de canal interior, afile el bisel con
una piedra de gubia, y luego amuele el filo
con una piedra plana. Algunas

hojas de cepillo necesitan afila-

eléctricas y piedras de amolar dos periddicos, tal como se @

indica en la figura 42, =
Para formar o reconstituir el bisel de una Existen diﬁf‘ﬁ de
herramienta en una muela eléctrica, La afiladora ofrece numerosos ﬂdtrctdlssnados
conviene respetar el d4ngulo de bisel. Con  ajustes que facilitan enorme- sspwﬁcam?nte
algo de experiencia, esta operacién puede  mente el trabajo. Con este tipo | Pa" las gubias.

de instrumento, conviene utilizar
una pasta especial para amolar

realizarse improvisadamente, si bien es
preferible recurrir al uso de guias de afilado.
Sujete el bisel de la herramienta en el
canto de la rueda y ejerza una presién
ligera. Retire la hoja cuando aparezca un

7

20 20 20 RRALLSLATH| ARSERALAHLRALRES] OOH|

Figura 41. Afilado de hojas cortantes V



I
~ Afilado de hojas cortantes Debe rivelarse
(formones, escoplos, hierros de cepillos) el formén con

s - - la pledra.
Dispone de un formén nuevo utilizado para trabajar piezas.

Antes Después

Afile la herramienta
con ayuda de una
muela eléctrica. Use
una guia de afilado
para respetar el
angulo de corte.
Tenga cuidago: la
muela tiende a calen-

L = tar la herramienta.

Afile la herramienta con
ayuda de una muela

Afile la herramienta con una
piedra de aceite de grano
grueso describiendo ochos.

Filo embotado

@ Ajuste el angulo de
afilado que desee.

Fara un mejor resultado,
utilice una plantilla
de afilado.

Paso 2: amolado

@Aﬁ[s con

la piedra.

@ Repita los pasos 1y 2

@ Use una piedra fina @ Fula el bisel de la misma forma, reduciendo la presion hasta que
Proceda al pulido imprin;riencio respetando el angulo de corte. se desprenda |a rebaba con una
un movimiento circular. piedra fina.

| Ang ' " |  Gubias: 18° | Formones: 20 a 30° | Hierros de cepillos: 35° l

I
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Afilado de gubias

@ Amuele 2 herramienta con ayuda de
una pledra para' gubias.

@ Afile la gubia de canal exterior con una piedra
describiendo ochos, girando alrededor del lomo de la
herramienta de forma que tedo el bisel quede bien afilado.

Uso de una afiladora

@ Regule el dngule de afilado @ Afile el bisel con la muela. @ Cologue |a pasta de amolar
con una plantilla. en el disco de cuero.

Mantenimiento de la muela: Es posible actuar con una muela

@ Proceda al amolado de rectificado y limpieza con una eléctrica utilizando pasta de amolar
la herramienta. piedra o con una muela diamantada. yundisco de fieltro.
Afilado de hierros de cepillos

Hierro de guillame
Hierro de garlopa Hierro de garlopin (para retoques de igualacion)

Los angulos vivos estan ligeramente El afilado redondeado del El afilado céncavo del hierro

redondeados para no producir marcas  hierro permite desprender permite obtener resultados
en la madera durante el cepillado. virutas mas gruesas. mas limpios.

Figura 42. Afilados especiales

[ 74
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Afilado de brocas y taladros

Afilado de brocas salomonicas

@ Afile la arista cortante con una muela
eléctrica, Sostenga la broca con la maneo
izquierda y hagala girar con la derecha,
Tenga culdado con las quemaduras.

Afilado de brocas helicoidales

Afilado de brocas de pala

@ Reduzca el alma con una muela
de centrado.

/

MARTEY

Una afiladora de brocas facilita esta
operacion. En la imagen, afiladora
activada por una taladradora.

Afile la broca para madera
con una piedra de baston.

Las brocas helicoidales se
afilan con una lima triangular
o una lima pequefia.

Sélo afile las cuchillas.

@ Afile las cuchillas con una lima triangular
o similar, respetando el dngulo de origen.

@ Afile también la punta de centrado.

Figura 43. Afilado de brocas

(=]
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la herramienta en el disco de cuero. Este
método puede utilizarse también en una
rectificadora provista de un disco de fieltro.

Las particulas metdlicas terminan por
ensuciar las muelas, y las hojas tienden a
deteriorar su grano, por lo cual, conviene
conservarlas en buen estado de mante-
nimiento. Para limpiar y rectificar una
muela, se emplea una piedra o una rectifica-
dora de muelas hecha de diamante.

Afilado de brocas

El afilado de estas herramientas es una
operacion delicada. Las brocas saloménicas
pueden afilarse en una muela eléctrica, para
lo cual se sostendrd la broca con una mano
presionado contra el filo de la mdquina,
mientras se hace girar con la otra (figura 43).
Después, se reduce el alma con una muela
de disco. Para un afilado rédpido y preciso,
puede recurrirse a una afiladora eléctrica o
adaptable al portabrocas de una taladradora.

Para afilar brocas para madera, se utiliza una
piedra de bast6n. En las brocas helicoidales,
deben afilarse sélo las cuchillas, con ayuda
de una lima pequefia de secci6n triangular.

Las brocas de pala son las més ficiles de
afilar: utilice una lima triangular para dar
forma a la punta de centrado y a las
cuchillas, respetando el 4ngulo original.

Afilado de una rasqueta

El afilado de una rasqueta (figura 44) difiere,
en cierto modo, del de las hojas cortantes.
Asi, lo que le da su eficacia es el filvan, de
manera que el afilado de esta herramienta
consiste en crear una rebaba llamada filo.

Comience por dar forma a los lados de la
rasqueta: fijela en un banco o en una

[

mordaza y luego pésele una lima suave
paralelamente al canto. Pula los cantos y las
caras de la rasqueta con una piedra de aceite,
de la que conviene utilizar toda la superficie
para no rayarla. La rasqueta debe estar
perfectamente perpendicular a la piedra:
utilice un taco cuadrado a manera de guia.

Abandone el pulido cuando ya no detecte
asperezas al pasar la ufia por las aristas.
Utilice luego una afiladora engrasada para
dejar perfectamente el filo. Coloque la
rasqueta plana y a un centimetro del borde
del banco de trabajo; pase el brufiidor por
la arista para alargarla y repita después la
operacién en la otra cara.

Haga que la rasqueta sobrepase ligeramente
el borde del banco, y luego pase el brufiidor
perpendicularmente con un movimiento de
traslacion. Poco a poco, aumente la presion
y respete un dngulo de 5° como médximo,
para no inclinar el filo.

Cuando observe pérdida de eficacia en la
rasqueta, proceda a rehacer el filo.

Afilado de una sierra

Los fabricantes proponen, cada vez con méis
insistencia, modelos de sierra que no
necesitan afilado. Sin embargo, las sierras
clasicas deben someterse a un mantenimiento
regular. El afilado de una hoja de sierra se
lleva a cabo en tres fases.

Primero, hay que alinear los dientes,
sobre todo cuando la sierra se ha utilizado
muy frecuentemente o ha sido sometida
a numerosos afilados. Esta operacién
consiste en igualar la altura de los dientes,
para lo cual se dispone la sierra entre dos

Figura 44. Afilado de una rasqueta »
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Conozca y sepa utilizar sus herramientas

Paso 1: nivelacién de los cantos

@ Fije la rasqueta a
un banco o a una mordaza.

@ Repase el canto de la rasqueta con una
lima dulce usada.

@ Fula alternativamente los cantos y
las caras de la rasqueta. Tenga cuidado

@ El pulido se terminara

(1) Pula la rasqueta con una piedra de de colocar bien la rasqueta. Puede utilizar cuando no se detecten
acelte. Utilice toda la superficie de la un taco de madera escuadrado para asperezas al pasar la ufia
piedra para no rayarla. esta labor. por las aristas.

Paso 3: afilado

/

@ Coloque la rasqueta en el banco a un @ Coloque la rasqueta en el banco sobrepa-
centimetro del borde. Fase el brufiidorcon  sandolo un centimetro. Pase el brufiidor por 2

un movimierito de vaivén en todo el borde. arista con un movimiento de traslacion apoyan-
dose cada vez con mas fuerza en cada pasada
@ Use un brufiidor e inclinando el brufiidor 5° como maximo.
engrasado.
: Fe.s
. Arista de rasgueta engrosada &
@ Afile todas las aristas necesarias. Debe Rasqueta Flo denasiado

obtener el resultado que se muestraenlaimagen. o o 0 inciinado:
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Afilado de hojas de sierra
Paso 1: alineacion de los dientes
(s6lo para una sierra que haya sido afilada varias veces)

Sierra

@ Puede fabricarse Lna gufa para pasar la lima en
direccion perfectamente perpendicular sobre la hoja.

@ Cologue el dorso de la hoja de la
sierra sobre el banco. Mantenga la
sierra entre dos tacos de madera. @ Fase una lima dulce horizontalmente @ La operacion termina cuando los
sobre el dentado. dientes mas altos descienden al
nivel de los mas bajos.

Paso 2: triscado de la hoja

Hoja no demasiado
triscada: la sierra

se encaja. _ = )\ 3 Yunque

: Se utiliza un triscador
para sierras de
dentado grueso.

Algunos dientes
demasiado triscados
la sierra se engancha.

Dientes demasiado

triscados por un lado:
la sierra se desvia de
la linea de corte. Fara hojas de dentado pequefio, el triscado

se lleva a cabo con un punzén sobre una
Paso 3: afilado de los dientes pieza metilica biselada.

Ejemplos
de bancos
= de afilar

@ La lima triangular debe colocarse perpendicularmente
ala hoja (salvo para afilados en bisel). Ha de casar perfec-
tamente con la parte baja del dentado. Lime sdlo empujan-
do. Bastaran una o dos pasadas por diente.

@ La hoja de sierra se sostiene en un banco de afilar
con un saliente de dos milimetros.

Respete el angulo de orientacion
de los dientes con respecto ala hoja.

Lima triangular
Sentido de afilado Sentido de afilado

e — Filvan

Lima de aguja

Filvan

@ Se utiliza una lima triangular o una lima de aguja,
adaptadas al tamafio y a la forma de los dientes de

la sierra que seva a afilar @ El sentido de afilado depende de Ia orientacion de los

dientes. Debe permitir conservar el filvan.

Y,
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tacos de madera. Pase entonces una lima
suave o una piedra dura de amolar sobre todos
los dientes, en direccion perpendicular a la
hoja, hasta que los mds altos se alineen con
los mds bajos. Para respetar esta posicion,
puede fabricarse una guia (figura 45).

A continuacion, es preciso triscar la hoja, es
decir, reconstruir su via (ver figura 18, pagina
40). Una hoja triscada insuficientemente se
atasca en la hendidura de aserrado. Si la via
estd exagerada, la sierra se engancha. Cuando
se encuentra desequilibrada, la hoja se desvia
de la linea de corte.

Para sierras con dientes gruesos, se utiliza un
triscador. Las hojas de dientes finos se triscan
con un punzon y una pieza metdlica acha-
flanada. Haga el triscado en sentido alter-
nativo, con los dientes consecutivos desviados
hacia lados contrarios de la hoja. La incli-
nacion de los dientes a derecha o a izquierda
no debe superar una cuarta parte del grosor
de la hoja. Tenga cuidado, ya que algunas
hojas no deben triscarse, tal como sucede en
las sierras de cola de milano sesgada.

Finalmente, es preciso afilar los dientes.
Coloque la hoja de la sierra en un banco de
afilado, de modo que la base de sus dientes
esté a 2 mm de la mordaza del banco. Lleve a
cabo el afilado con una lima triangular de
angulo pronunciado o redondeado, que se

adapte perfectamente a la forma

0

de los dientes. Empuje con
firmeza la lima entre cada diente,

en perpendicular a la hoja, y

Respete el sentido luego levante la herramienta
delafilado para 3 tirando de ella. Basta con una o
wonservar el filvan dos pasadas para crear un filvan
delos dientes.

en cada diente. Preste atencién al
sentido del afilado: los filvanes
deben conservarse. En otras

4 Figura 45. Afilado de una sierra

Conozca y sepa utilizar sus herramientas

palabras, procure no destruir el filvdn del
diente anterior al afilar el siguiente. En ciertas
hojas de sierra, el 4ngulo de la lima triangular
no es perpendicular a la hoja. En tal caso, se
respetard la orientacion de los dientes.

HERRAMIENTAS
ELECTRICAS PORTATILES

Las herramientas eléctricas portdtiles han
sustituido ventajosamente a las tradicionales,
aun cuando no cubran del todo algunas de
sus funciones. En términos generales,
permiten el trabajo en serie, facilitan las tareas
mads tediosas y nos hacen ahorrar tiempo.

Reglas de seguridad

Un mal uso de estas maquinas puede ser
peligroso. Respete siempre escrupulosa-
mente las instrucciones de seguridad de los
fabricantes.

No emplee jam4s una maquina en mal estado,
ya sea por cable estropeado, mal afilado de la
herramienta, dispositivos de seguridad rotos, etc.
Desconecte las miquinas de la toma eléctrica
después de cada uso y antes de proceder a
cualquier intervencion sobre ellas, como el
cambio de una hoja,

Espere a que el aparato se haya parado com-
pletamente antes de retirarlo o de apoyarlo
en el suelo. Preste atencién para no seccionar
el cable de alimentacion eléctrica.

Sujete el aparato con firmeza mientras lo
utiliza, y no se distraiga. Lleve gafas de pro-
teccién. Use siempre tacos o similares para
empujar la pieza hacia la hoja de una sierra.
No quite los elementos de seguridad (cu-
biertas, protectores) que se entregan con el
material, aun cuando a primera vista puedan
parecer intitiles.

="

» )
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BRICOLAJE CARPINTERiA

La sierra circular

La sierra circular (figura 46) permite cortar
muy ripidamente planchas o tableros de
aglomerado. Estd compuesta por un bloque
motor que arrastra una hoja de sierra circular.
La parte superior de la hoja esta resguardada
por un protector fijo, y su parte inferior por
uno retrictil, que se repliega durante el
aserrado. En la parte posterior de la hoja se
dispone una cuchilla separadora cuya
finalidad es apartar la madera para evitar que
se bloquee la hoja durante aserrados lon-
gitudinales. El conjunto est4 fijo a una base
inclinable que permite realizar cortes
perpendiculares u oblicuos. Los modelos
difieren segiin el didmetro de la hoja, que
determina la profundidad de corte. Préactica-
mente, todos estdn provistos de un puerto
extractor de polvo adaptable a una aspiradora.

Algunas sierras estdn equipadas con una
hoja recogida, de manera que, al detener
su funcionamiento, queda toda ella
cubierta por el protector.

Existen numerosas clases de hojas,
adaptadas a los materiales utilizados y a
la calidad de corte que se persigue. Las
hojas con pocos dientes se emplean en
aserrado simple, mientras que las provis-
tas de dientes numerosos son vilidas para
labores de acabado.

Algunos fabricantes comercializan
elementos que permiten adaptar una
sierra circular a una mesa de aserrar.

Para utilizar una sierra circular, proceda tal

como se indica seguidamente (figura 47):

» fije s6lidamente la pieza que va a cortar;

* sujete con fuerza la parte delantera de
la base frente a la linea de corte;

* encienda la sierra y espere a que alcance
su régimen de funcionamiento;

{ i

* avance con regularidad, sujetando la
base contra la pieza;

e espere a que el motor se pare totalmente
y el protector mévil se cierre antes de
retirar el aparato; desconéctelo si no lo
va a utilizar de inmediato.

Para lograr cortes precisos o de longitu-
des considerables, use una guia paralela
que facilite el avance preciso de la sierra
en direccién longitudinal, siguiendo el
canto de la pieza. Para cortes oblicuos o
alejados de los cantos, prepare una guia
con tacos de madera sujetos firmemente
con mordazas en C.

La sierra circular recogida se utiliza de la
misma forma, si bien permite, ademads,
realizar cortes en mitad de los tableros y
entalladuras de una cierta profundidad dada.

La sierra de vaivén

La sierra de vaivén o alternativa (figura 48)
permite realizar aserrados rectos o contor-
neados. Manejable y polivalente, se utiliza
para cortar también materiales distintos de
la madera, como el metal y el plastico. Sin
embargo, es dificil lograr con ella cortes
perfectamente rectilineos y perpendiculares,
sobre todo en materiales gruesos.

En las sierras de vaivén de movimiento
pendular, la hoja se inclina hacia atrds
durante la direccién descendente, lo que
mejora el aserrado, ya que el serrin se eyecta
con mds facilidad y se reduce el rozamiento.
El movimiento pendular es ajustable: la
posicion 0 se reserva para materiales fragiles
(ceramica, fibrocemento) y para metales,
mientras que, en la madera, se emplean las

Figura 46. Las sierras circulares portdtiles »
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Las sierras circulares portatiles

Sierra circular
tradicional

Sierra circular hundida

Los aparatos

Reglaje de la
inclinacién
de la base

Reglaje de
la profun-
didad de

I':Oﬂe\

Guarda de
proteccion movil

Las hojas Cuchilla separadora

Hoja de dentado
oblicuo alterno:

Hoja de dentado

Hoja de dentado
plano trapezoidal:

oblicuo alterno:

uso universal en corte fino en tronzadoy
madera duray madera dura separacion en
blanda y en vy tableros. madera dura y
tableros. Gran Tronzado. blanda, tableros
calidad de corte. laminados y de
particulas.
Hoja de dentado Hoja de Hoja de dentado
plano (o recto): dentado sueco: puntiagudo:
corte basto cortes bastos cortes finos en

pero rapido de _ enmadera madera blanda.

maderas e blanda.

macizas y
tableros de

madera en bruto.

@ File solidamente la pieza: Cologue la @ Empuje |a sierra regularmente, @ Al final del corte, espere a que la
sierra delante de la linea de corte y ajus- manteniendo la base bien firme contra hoja se pare totalmente y a que se
telabase a la tabla. Encienda la maquina la pieza. No levante la sierra durante clerre la guarda movil, antes de sacar
yespere a que el motor alcance el régimen el trabajo. la sierra,

de funcionamiento antes de empujar la sierra.

Iy
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Utilizacién de una sierra circular

Cortar una pieza en oblicue con un listén de guia. Tronzar una pieza con una guiaen T.

Uso de una sierra
circular hundida

® Apriete el boton de
desblogueo y el interruptor
de movimiento.

@ Introduzca la hoja en la pieza y
_ comience a serrar. Un tope de
Regule la inclinacion de la sierra para un - profundidad permite realizar cortes
aserrado de 45°, precisos. Este modelo de sierra permite
realizar cortes en medio de una pieza.

Figura 47. Uso de una sierra circular

e
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La sierra de vaivén

Movimiento pendular
de varias posiciones

Conexién a una aspiradora Trabajo con una sierra de vaivén
colocada sobre un banco Powerbase®

Como serrar en 45° con una sierra de vaivén

@ Desatornille
la base de la
maquina.

® Incline el cuerpo hasta -
la muesca 45° y vuelva a
apretar los tornillos.

Figura 48. La sierra de vaivén

[o ]

|
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@® Madera dura
(O Madera blanda

() Tableros de particulas

@ Tableros de contrachapado

2]
bR &
£3 @

s £50 fz
2 S 58
s19®
2z @

Hoja afifg,
da con g
corte paralelq y i 290 rectificad,

impio % A
%ﬁo et o T
\m hOIas de bl . riscada afitada,

4 T
la sierra corte répido @ O @ <80M™
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posiciones 1 a 3. Para piezas de pequefio
grosor, ajuste la sierra con un movimiento
pendular poco acusado, para lograr un
estado de superficie satisfactorio. En piezas
mds gruesas, aumente el movimiento
pendular para acelerar el corte.

La mayoria de las sierras de vaivén cuentan
con un puerto extractor de polvo y con una
base inclinable que permite realizar cortes
en inglete.

La profundidad del corte, que
depende de la longitud de la hoja

y de la potencia de la sierra, puede

(onayuda de un
banco especial,
fransforme su sierra
devaivén en una mesa

tntonces todas las
Instrucciones de

llegar a 85 mm. Algunos modelos
estdn provistos de un regulador de
velocidad, que no tiene utilidad en
tareas de corte de madera.

Para las hojas de las sierras de

vaivén, se emplean varios
sistemas de fijacién: con des-
tornillador, con llave o con un
sistema SDS sin herramienta. El ajuste de
las hojas difiere segiin las marcas: preste
atencion a este detalle antes de adquirir una
hoja nueva. La eleccién es muy amplia,
segin los materiales, los grosores y la
calidad del corte que se deseen (figura 49).

El principal inconveniente de estas sierras

es que producen astillas, sobre todo en

tableros melaminados o estratificados.

Para reducir la produccién de astillas

pueden aplicarse varios métodos:

= aserrado inverso, es decir, por debajo;

« empleo de un sistema antiastillas;

= uso de cinta adhesiva sobre la linea de
corte, o preferiblemente

» empleo de una hoja de dentado invertido
(figura 49).

4 Figura 49. Hojas de las sierras de vaivén

Conozca y sepa utilizar sus herramientas

Para realizar un corte con
ayuda de una sierra de vai-

@

vén, sujete la base contrala | Paracortarun
pieza, con la hoja frente a | tablero melaminado
la linea de corte, ligera- | sinproducirastillas,
mente retirada. Encienda el | useunahojade

aparato y agarre la sierra.
No la fuerce. Evite que se
caiga al finalizar el corte.
Antes de retirar la sierra, espere siempre
a que el aparato se detenga por completo.

Para cortes rectos, utilice una guia
paralela o un carril de guiado. En cortes
en arco o circulo, recurra a una guia con
punta de centrado. Finalmente, en cortes
contorneados, use una hoja apropiada.

La sierra de vaivén permite realizar
operaciones especiales de aserrado, como
orificios en un tablero. Para ello, horade
el agujero del didmetro que corresponda,
de modo que quepa la anchura de la hoja.
Luego, corte segiin la linea, redondeando
los angulos. Termine con un corte recto
de los dngulos (figura 50).

La cepilladora eléctrica

La cepilladora eléctrica (figura 51) estd
destinada a trabajos repetitivos o en serie
de escasa precision. Se utiliza, sobre
todo, para desbastar la madera, rectificar
los cantos o biselar las aristas vivas. Su
empleo como cepillo, propiamente dicho,
es poco eficaz, y debe evitarse.

Existen, sin embargo, sistemas especiales
que permiten transformar una cepilladora
eléctrica en un cepillo de complemento,
fijando el aparato sobre un soporte. Esta
configuracién exige una cierta expe-
riencia, y el mdximo respeto de las
instrucciones de seguridad.

| ;-—'
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Cortes con la sierra de vaivén
El corte recto
se realiza con
una guia paralela,

La sierra de vaivén permite cortes contorneados. Puede utilizarse un adaptador y un carril de guiado.

Fara cortar un disco, use una guia y una punta de centrado.

Para cortar un hueco en un tablero

r N o

ol o ¥ /
@ Taladre un orificio : @ Corte siguiendo la linea, @ Termine con un corte recto
para que entre la hoja. los angulos en redondo. de los angulos.

Figura 50. Uso de una sierra de vaivén

i
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‘la cepilladora eléctrica

Empufiadura que
permite ajustar el
saliente del hierro

Evacuacion de serrin

Nivelado de una moldura plana

Cepillo visto desde abajo

labase posee una ranura

en45° para realizar biseles.  Realizacion de un bisel.

I EE——

Figura 51. Cepilladora eléctrica

La cepilladora eléctrica se compone de un
motor que se conecta a un husillo, en el
que se fijan dos hierros. La base, ajustable,
contiene una ranura en V que permite
realizar biseles con gran facilidad. Un
puerto extractor permite evacuar el serrin
por la derecha o por la izquierda del
aparato. La empufiadura con gatillo hace
posible regular la altura de la base de
ataque y, consiguientemente, la profun-
didad del corte. En general, las cepi-

lladoras eléctricas se comercializan con
una guia paralela de gran utilidad para
rectificar los cantos o las molduras planas.

Los hierros que contienen estos aparatos
son de tres clases: rectos, redondeados y
ondulados. Los primeros son los més
corrientes. Por su parte, los hierros de perfil
redondeado permiten cepillar superficies
mds anchas que la base del aparato, sin
dejar marcas. Los perfiles ondulados

._ri s

o)
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BRICOLAJE CARPINTERIA

La taladradora eléctrica  Portabrocas autoajustable Taladradora sin cable
Fermite apretar brocas Puede utilizarse también para

con la mano. atornillar y desatornillar.

Portabrocas
con llave

u—‘ BOSCH

gt

Selector de percusién
Elija un modelo de

Gufa de profundidad carga rapida (1 hora)

Llave de portabrocas

Bateria

Guia de
taladrado

BARRERERRRNR
T LT e

Bloqueo del interruptor

Ejemplo de uso de la guia
de taladrado para realizar
taladros en los que se
Introduciran bisagras
invisibles.

Soporte vertical
Fara un trabajo preciso
Y en serie.

Figura 52. La
taladradora
eléctrica

Uso de la gula
para taladrar
una pieza cilindrica.

20 20 20 AKLLSLATH ARSETALAHLRALREE OOH|



ofrecen un estado de superficie que imita
los golpes de azuela. En general, los hierros
son reversibles y se cambian por pares.

El empleo de una cepilladora eléctrica es
parecido al de un modelo manual (véanse
figuras 26 y 27 en pédginas 53 y 54). Respete
las mismas reglas de uso, sobre todo para
evitar astillas en maderas a contrahilo.

Antes de encender la cepilladora eléctrica,
asegurese de que los hierros estdn en buen
estado y se han fijado correctamente.
Examine todos los elementos que podrian
echar a perder dichos hierros (clavos, grapas,
tornillos, pintura...). Verifique también que
la pieza estd firmemente sujeta. Espere a que
el motor gire a plena velocidad antes de
empezar a usar el cepillo.

Proceda por pasos sucesivos, sacando virutas
finas en cada pasada. No interrumpa el
proceso en medio de una pieza, y sostenga
siempre la mdquina con las dos manos.
Espere a que se pare completamente y
desconéctela antes de cualquier intervencion
sobre la pieza.

Limpie los hierros con regularidad, con
ayuda de una brocha. Si ha cepillado madera
de coniferas, utilice un trapo impregnado de
alcohol de quemar para retirar todo rastro
de resina.

La taladradora eléctrica

La taladradora eléctrica (figura 52) es una
herramienta eléctrica indispensable para
todo carpintero y para todo buen aficionado
al bricolaje. Para trabajos en madera, basta
con un modelo de gama media, sin necesidad
de percutor. Algunas taladradoras cuentan
con un selector que permite utilizarlas como
atornilladoras. También existen modelos sin

¥,

Conozca y sepa utilizar sus herramientas

cable, muy practicos y manejables. Sin
embargo, en trabajos repetitivos y que
requieran cierta potencia, es indispensable
una taladradora con cable.

Elija, preferiblemente, modelos con porta-
brocas autoajustable manualmente, més
practicos que los de portabrocas con llave.
Los portabrocas admiten toda clase de brocas
de cafia cilindrica de hasta 13 mm de
didmetro. Para mas informacion sobre brocas,
constiltese la figura 36 en la piagina 65.

El principal inconveniente de la taladradora
eléctrica es la dificultad de taladrar agujeros
perfectamente perpendiculares. Para este
menester, puede resultar de utilidad emplear
una guia de taladrado. La taladradora se fija
sobre la guia con un collarin montado en dos
guias correderas. Una base con empuiiadura
de agarre garantiza la perfecta adherencia
con la pieza. El uso de guias de taladrado se
recomienda, particularmente, para horadar
agujeros en bisagras ocultas.

Para operaciones de taladrado en serie,
puede utilizarse un soporte vertical. Este
sistema transforma la taladradora eléctrica
en un modelo de columna.

La fresadora eléctrica

La fresadora es la herramienta eléctrica por-
tatil mas polivalente (figura 53). Se usa como
alternativa a toda clase de cepillos y aca-
naladoras tradicionales, ofreciendo, al mismo
tiempo, otras clases de operaciones. Aparte
del aserrado, una fresadora puede utilizarse
con buen resultado para ensambles, molduras,
ranuras, girgoles, mortajas, espigas, desbas-
tados, etc. Es una herramienta manejable y
nada voluminosa, e incluso menos peligrosa
que otros utensilios eléctricos, ya que las
manos estin siempre lejos del filo.
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La fresadora eléctrica

Interruptor

Guia paralela  Reglaje micrométrico de

Escala de profundidad 1 gUi peraios

Empufiadura
de guia/blogueo

Dispositivo de
aspiracion

Corredera —
Tope de profundidad Casquillos de gufa

Pinza de agarre

Fresa

Cafia
cilindrica

S8 mim Fresa
26,35 mm @ 12,7 mm

Montaje de los casquillos de guia.

Tuerca

Montaje del dispositivo de aspiracién.
Mesa de fresar

Guardas prensoras

Casquillo de guia

Fresa

Diferentes diametros de cafias
de fresas y pinzas, Técnica de trabajo con un casquillo de guia.

P S | W1

Protector

Ranura de guia

Peine antirretroceso

Fresadora

Meontaje de la guia paralela.

=
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La fresadora es una herramienta de preci-
sion, que se destina a trabajos minuciosos;
por ello, es ain méds importante elegir
modelos de buena calidad.

El aparato

La potencia de una fresadora determina las
posibles aplicaciones del aparato y la
calidad del trabajo final. Las potencias
propuestas van desde 400 a 1200 W. Los
aparatos de potencia menor que 700 W se
reservan a trabajos de escasa envergadura,
ya que no pueden adaptarse a las fresas de
mayor grosor. En cambio, los modelos
superiores a 1100 W se destinan a trabajos
intensivos y exigen experiencia, ya que su
manejo es mds delicado.

Las fresadoras de potencia comprendida
entre 800 y 1100 W suelen servir para la
mayoria de los usos previstos.

Una fresadora eléctrica estd compuesta por
un bloque motor que se conecta a un
husillo, al cual se fijan las fresas. El sistema
de fijacién de la fresa al eje. denominado
pinza, es muy importante. Al girar éste
aproximadamente a 25.000 vueltas por
minuto, la sujecion debe ser perfecta. Es
preferible elegir pinzas conicas con tuerca
(figura 53). Cada modelo de pinza cénica
estd adaptado a un didmetro preciso de cana
de la fresa. Se han propuesto varios
estandares, algunos de ellos ya en desuso.
Los mds corrientes manejan valores de 6,
6,35, 8 y 12,7 mm. Este tiltimo didmetro se
reserva para aparatos de gran potencia. El
didmetro de 8 mm parece imponerse como
estandar europeo. Elija una fresadora
provista de pinzas de diferentes didmetros
para aprovechar las gamas mds amplias de

4 Figura 53. La fresadora eléctrica

Conozea y sepa utilizar sus herramientas

fresas disponibles. El ajuste de la pinza a
veces se realiza con ayuda de dos llaves.
Prefiera los modelos provistos de un
bloqueo de husillo que excluya la necesidad
de estas llaves.

Algunos modelos poseen un regulador
electrénico de velocidad que mejora la
comodidad de uso, ya que permite arran-
ques mds suaves. Esta opcion se revela
indispensable en aparatos de alta potencia
y en el uso de fresas de didmetro grande.

El bloque motor, provisto de dos empu-
naduras laterales, estd suspendido sobre una
base de aluminio por medio de dos guias
correderas de muelle que permiten el
descenso preciso de la herramienta sobre la
madera y su ascenso al terminar cada pasada.
Un sistema de bloqueo permite mantener la
posicioén baja del aparato durante el trabajo.
El bloqueo se realiza accionando una
palanca o haciendo girar una de las empu-
fiaduras laterales. Las correderas, de buena
calidad, han de permitir el descenso y el
ascenso del bloque motor de manera suave.

A la hora de elegir una fresadora, tenga
en cuenta el valor mdximo de descenso
del blogque motor, comprendido, por regla
general, entre 30 y 65 mm, princi-
palmente para el empleo con casquillos
de guia (véanse los siguientes parrafos).

El bloque motor contiene una escala y un
tope de profundidad que permiten regular
la altura o la profundidad del trabajo. Se
procederd al mecanizado en varias
pasadas sucesivas; para favorecerlo, el
tope se apoya en una torreta, o tope
giratorio, provisto de tres bandas file-
teadas con tuerca, que permiten regular
tres profundidades de pasada diferentes.
Basta con hacer girar el tope entre cada
pasada.

=
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La base admite varios accesorios, que se
suministran, generalmente, con la fresadora:
un dispositivo de aspiracién, una guia
paralela y casquillos de guia (figura 53). La
guia paralela se desliza sobre dos carriles y
permite pasadas precisas siguiendo un canto.
El ajuste micrométrico de algunos modelos
hace posible un reglaje muy preciso de la
guia. Los casquillos se roscan sobre la base
de la fresadora y permiten seguir el perfil de
una plantilla de contrachapado o de una
pieza dada, con el fin de obtener un
duplicado de la misma. Existen en distintos
didmetros.

Las fresas de la fresadora

Existe una gama muy amplia de fresas
adaptadas a los trabajos mds diversos
(figuras 55 y 56). Las fresas de acero HSS
o acero de alta velocidad tienen mucho
filo, se calientan poco y estdn adaptadas a

el uso del aparato sin guia exterior, ya que
por su propia concepcifn, permiten seguir
el borde o, en su caso, un modelo o
plantilla.

Para actuar con eficacia, las fresas deben
estar bien mantenidas. Su afilado se lleva a
cabo con una pequeiia piedra diamantada de
grano fino y lubricada con agua (figura 54).
Sélo debe afilarse la cara posterior de los
filos, perfectamente plana. Si el filo estd
mellado, se hace necesario el afilado en una
maquina profesional costosa, por lo que a
veces es mejor comprar una fresa nueva. La
resina de la madera y la cola de los tableros
hechos con madera tienden a ensuciar las
fresas y areducir su eficacia. Para limpiarlas,
lavelas con un producto especial o, en su

ga un desatascador corriente con

caso, en un recipiente que conten-
base de sosa. @

; . Para limpiar las
trabajos delicados, como las colas de Las fresas de la fresadora son Pi,
: : fresas sucias,
milano o las molduras en maderas blandas.  relativamente caras, asi que , |
: e : : : sumérjalas en un bafio
Su breve duracién de corte impide, sin  conviene evaluar bien las nece-
de desatascador

embargo, su empleo en tableros de
particulas o de contrachapado.

Por su parte, las fresas de carburo de
tungsteno (HM) son mdés caras que las
HSS, aunque igualmente utilizadas. Su
duracion de corte entre afilados es muy
superior a la de las anteriores (unas 20
veces mds). También son compatibles con
maderas duras, tableros de particulas
estratificados y otros materiales (PVC,
aluminio).

En virtud de su concepcion, cabe distin-
guir dos clases de fresas: con o sin guia
de cojinete (o0 rodamiento). Las fresas sin
rodamiento sirven para trabajos en madera
o en cantos, con guiado desde la fresadora.
En cambio, las que poseen guia de cojinete
se destinan a trabajos en canto y permiten

£l

sidades antes de comprar cajas
cuyas piezas no todas se utili-
zardn. Después de usarlas, ordene
las fresas en un soporte con agujeros
adaptados a la dimensi6n de las cafias de las
fresas o en su caja original. No las guarde
de cualquier manera, por ejemplo, en un
cajon entre montones de otras herramientas.

Fresas sin cojinete

En esta categoria se encuadran las fresas
rectas o estandar, aptas para la mayoria
de las aplicaciones: taladrado, fresado,
ranurado o desbastado. Son las mads
comunes. La fresa helicoidal es una
variante de la anterior que permite
realizar cortes, ranuras o mortajas. Su
forma facilita una rdpida evacuacioén de
virutas y serrin.
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Las fresas espirales redondas o planas son
ideales para ranuras y mortajas. Entre sus
principales ventajas, cabe citar la fécil
evacuacién de los residuos y la larga
duracién del corte. La fresa de ojo de
buey permite, con ayuda de una plantilla,
realizar cortes de formas variadas en
madera.

La fresa para superficie se utiliza para
desbastar y nivelar espigas. Por su parte,
las fresas de acanalar permiten ensamblar
tableros por embarbillado con miiltiples
empalmes. La superficie de adherencia de
la cola se incrementa, lo que hace posible
una ensambladura sé6lida utilizable
también en madera a contrahilo (véase
pédgina 152).

Las fresas para cajones y bisagras per-
miten realizar con rapidez y eficacia las
ensambladuras de los cajones. El ensamble
invisible obtenido con las fresas para
bisagras ocultas es muy util en un buen
nimero de aplicaciones.

La fresa de cola de milano permite
proceder a las ensambladuras del mismo
nombre (véanse paginas 100 y 110).

La fresa en V hace posible realizar pe-
queiias ranuras en forma de V, asi como
biseles o incisiones.

La fresa de mediacafia se reserva a la
realizacion de acanaladuras y formas
semejantes. En cambio, la de cuarto de
bocel sirve para preparar molduras en
madera, muy ttiles para lograr efectos
decorativos en los frontales de los
cajones, las puertas y otros tableros.

La fresa radial se emplea para perfiles
decorativos redondeados, muy socorridos
en los cantos de las estanterias o en los

Conozeca y sepa utilizar sus herramientas

Los tipos de fresas
Fresa sin Fresa con
cojinete cojinete o piloto

Rodamiento

La fresadora debe
guiarse con una regla
o una gufa paralela.

El cojinete sirve
de guia a la fresadora.

Plantilla

El cojinete se apoya en la pieza o en una plantilla.

Afilado de las fresas

Una pledra diamantada de grano fino lubricada con agua
permite afilar todas las clases de fresas
(HSS o al carburo).

Solo debe afilarse la
cara posterior
de los filos.

Figura 54. Los tipos de fresa

;..-
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~_Fresas de la fresadora (1)

Fresa gargoladora

Fresa espiral plana

Fresa para enrasar con ranura en V

Fresa enrasadora de 4 dientes

Fresa para copiar Fresa de empalmes multiples

Figura 55. Fresas de la fresadora (1)
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Fresas de la fresadora (2)

Cajon revestido

Fresa para caveto

Fresa para colas de milano

Gl

il
)
o
m
o
S
=

=

Fresa redonda

Fresa de 1/4 embutida
=

Fresade ranuraen T

Figura 56. Fresas de la fresadora (2)

[
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salientes de los peldanos de escalera. Su
empleo es mds eficaz en una mesa de

perfil tradicional, algunos de
cuyos ejemplos se muestran

@

fresar. en la figura 56: cuarto bocel, Prepare sus propios
! _ caveto, bisel, :|unqu1110, mol- artssonsidos con

La fresa de ]a_tblo de puerta permite duras decorativas y trazados St toess do abanalar

preparar perfiles en las puertas de curvos. con punta en rombo.

revestimiento. Finalmente, las fresas para
ranuras en T se destinan a preparar los
huecos para las cabezas de los tornillos.

Fresas con cojinete

La fresa niveladora constituye el modelo
mis corriente de esta categoria (figura 56).
Sirve para nivelar chapados, estratifi-
cados, contrachapados y maderas macizas
de un grosor de hasta 25 mm. La variante
en V permite crear, ademds, una pequeiia
ranura entre dos piezas ensambladas.
Existen también modelos de cuatro dientes
para nivelar y biselar un chapado o un
estratificado.

Las fresas para copiar son rectas y estdn
provistas de un rodamiento en su parte
superior. Se utilizan con una plantilla que
permite reproducir cualquier forma que
se desee.

La fresa para ranurar sirve para tallar las
ranuras de los ensambles de lengiieta o
de falsa lengiieta. E1 modelo provisto de
un disco de 4 mm de espesor se utiliza
para preparar ensambles de lambeta
(véase pagina 104). La contrapartida de
la fresa para ranurar es la fresa de
lengiieta. Por su parte, la fresa de acanalar
con punta en rombo permite hacer
ensambles de ranura y lengiieta realzados
con una punta en rombo, lo que resulta
muy préctico para artesonados personales
(figura 55).

Las fresas con cojinete para moldurar
hacen posible obtener cualquier tipo de

La fresa para molduras planas
sirve para dar forma a los
tableros de puerta de madera maciza. Preste
atencion, porque algunas fresas de gran
tamafio han de utilizarse obligatoriamente
con una fresadora de mesa.

Utilizaciones de las fresadoras
Preparacion de la fresadora

Con el aparato desconectado, proceda al
montaje de la fresa (figura 57). Para ello,
introduzca la cafia de la fresa en la pinza,
dejando un espacio aproximado de 3 mm
entre el borde de la pinza y la cabeza de la
fresa. Vigile que al menos _ partes de la
cafia de la fresa estén introducidas dentro
de la pinza. Bloquee el husillo con ayuda
del dispositivo apropiado (un botén o una
llave, en algunos modelos). Apriete la
pinza con firmeza, ayudidndose de una
llave del tamaifio adecuado.

Coloque la fresadora en una superficie
plana y regule la profundidad del fresado,
bajando el bloque motor hasta que la fresa
entre en contacto con la superficie, y
después bloquee el aparato a esta altura.
Baje la barra de profundidad hasta que
toque el mayor de los tres topes de la
torreta. Con la escala de profundidad o una
regla, determine la altura de pasada a unos
3 mm, aproximadamente, y bloquee la barra
con ayuda de la rueda moleteada de ajuste.

Figura 57. Utilizaciones de la fresadora eléctrica ¥

| I l’.’
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~ Utilizacién de una fresadora eléctrica

-,
. J= [.
Paso 1: montaje de la fresa

| Con la maquina desconectada, introduzca la fresa en la pinza.
| Apbyese en el dispositivo de bloqueo del gje, y luego apriete |a tuerca de la pinza.

Dispositivo
de bloqueo

| Paso 2: reglaje de profundidad

@ Baje el cuerpo de |a fresadora @ Regule la profundidad de fresado (2 a 3 mm), con ayuda @ Puede regular
hasta que la fresa esté en contacto  de la guia. Fara una bisagra, puede regularse directamente varias pasadas suce-

oo la pieza. Bloquee la maquina en la profundidad de la pasada colocandola bajo la guia. sivas utilizando el
gsta posicion. Deje que |a fresadora vuelva a subir. tope giratorio.
Paso 3: el fresado

Realizacion de una ranura

@ Fije sdlidamente la pieza. @ Una vez que el motor @ Proceda al fresado man- @ Al final de la pasada, pa-

Apriete la base de la maquina alcance su plena velocidad teniendo la base apretada  gue el motor y deje que el blo-
sobre la pieza y accione el de funcionamiento, haga contra la pieza. Avance pro-  que motor vuelva a subir.
interruptor. descenderla maquinay gresivamente y sin saltos.  Espere a que se detenga.

bloguéela en esta posicidn.

Realizacion de
una ranura corta

FPara una ranura
corta, se baja...

.y s€ sube la maquina
directamente sobre o
desde la pieza.
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Si se necesitan varias pasadas, ajuste la
profundidad de esta misma forma con los
otros dos topes de la torreta. El tope
grande corresponde a la pasada menos
profunda. y el corto a la profundidad
maxima (figura 57).

Fije s6lidamente la pieza de trabajo.
Cuidese de no estorbar el paso de la
fresadora con las mordazas. Un banco de
ebanista con pequefios topes puede
revelarse como algo muy préctico en este
cometido. Igualmente, puede utilizarse
cola termofusible, un tapete antide-
rrapante especial o cinta adhesiva de
doble cara.

Para un fresado extendido
a toda la longitud o toda

Para inmovilizar
las piezas que
sevan a fresar,
utilice un tapete
L antiderrapante.

la anchura de la pieza, fije
la base de la fresadora al
borde de la pieza y luego
encienda el aparato. Deje

el motor funcionando has-

ta que alcance su régimen

normal y empuje las em-
pufiaduras para bajar la fresa, hasta
entonces, en vacio; inmovilice el bloque
motor en esta posicién y luego empuje
para comenzar el fresado.

Para el inicio de operacion en la madera,

El sentido del mecanizado

Es muy dificil dirigir una fresadora impro-
visadamente: el esfuerzo de corte de la fresa
desvia la mdquina. Por ello, se aconseja
utilizar guias (salvo en el caso de las fresas
con rodamiento). La tinica aplicacién que
puede realizarse sin guias es el grabado, que
se lleva a cabo con una pequena fresa en V.

Para tener en cuenta la fuerza que se
desprende de la rotacion de la fresa y obtener
un trabajo irreprochable, conviene respetar
el sentido del mecanizado y las posiciones
de guia aconsejadas seguidamente.

Si utiliza una guia en paralelo suministrada
con la fresadora, apdyese sobre el canto
derecho de la pieza y empuje la mdquina
para contrarrestar su desviacion hacia la
izquierda (figura 58).

Para el mecanizado de un tablero por su parte
central, debe fijarse un listén de guia o una
regla a la izquierda de la fresadora con
carceles antes de empujar el aparato. Para
utilizar una plantilla con casquillos de guia,
la fresadora puede empujarse a la derecha
(figura 58).

Para preparar una ranura circular

O

en mitad del tablero, empuje la

Tenga cuidado.

En el trabajo con
piezas pequenas con
total seguridad,
haga uso siempre
de adminiculos

i para empujar.

fresadora en sentido inverso a las
agujas del reloj. En una mesa de
fresar, la pieza se sujeta con
guardas prensoras y el sentido
del mecanizado se invierte, dado
que es la pieza la que se empuja.

coloque la fresadora en el lugar que desee
y verifique que la fresa estd levantada.
Encienda la miquina y haga descender
con suavidad el bloque motor antes de
proceder al fresado.

Al final de la pasada, levante el bloque
motor, apague el aparato y espere a que
la fresa se detenga por completo.

Las guias y las plantillas

La fresadora, una herramienta polivalen-

Desconecte siempre la fresadora antes de
toda intervencion sobre el trabajo o cuando
no la vaya a utilizar de inmediato.

te, s6lo resulta eficaz cuando se acompa-
fia de buenas guias y montajes. El trabajo
tinicamente manual no tiene utilidad
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Sentido de trabajo con una fresadora

Trabajo en medio del tablero

o

Preparacion de una ranura con una
quia paralela.

Trabajo en los bordes

Preparacion de una ranura con una regla.  Preparacion de una ranura ancha con

dos reglas.

Gargol con una guia paralela,

Trabajos diversos

Sentido de la moldura para una pieza
de aristas vivas.

Sentido de la moldura para una pieza
de aristas redondeadas. El mecanizado
interior se efectiia en sentido opuesto,

Preparacion de una ranura circular.

Preparacion de una ranura utilizando
la guia de copia y una plantilla.

Moldura de una pequefia pieza en una
mesa de fresar.

Figura 58. Sentido del trabajo

Iy
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Guias y plantillas
Plantillas para colas de milano

= para colas de milano

o

s

@ Frese las colas de milano
con una fresa adecuada.

@ Cologue las dos piezas en la plantilla,

Peine para colas rectas

@ Obtendra este resultado. @ Solo queda girar una de las piezas y proceder
Guias y plantillas hechas por uno mismo al montaje y ensamblado.

Ejemplo de plantilla para escuadra en contra- Colocacién de la escuadra.

chapado. Use una fresadora provista de una

guia para coplar. Cuidado: cuando prepare una

plantilla, tenga en cuenta el

desplazamiento (C) debido
ala guia de copla.

Plantilla para ranuras rectas o
colas de milano.

El uso de una falsa mesa sostenida con
Realizacion de una ranura con el pufio evita el basculamiento de la fresa-
una guia enT. dora mientras se trabaja con los cantos.

| .r
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alguna. Los fabricantes ofrecen con su
méaquina algunas plantillas, principalmente
para colas de milano y rectas. Sin embargo,
la mayoria de ellas corresponden a montajes
que el usuario puede realizar por si mismo,
con el dnico limite de su imaginacién. Los
parrafos que siguen presentan las guias y
montajes mas habituales y los accesorios
usados con la fresadora, lo que permitird
facilitar los trabajos repetitivos o en serie y
extraer un aprovechamiento maximo de la
maquina.

Las plantillas

Las plantillas permiten utilizar la fresadora
provista de casquillos de gufa. Reducen
asi los errores de mecanizado y ahorran
tiempo. Ademds, ofrecen la posibilidad de
realizar series de piezas perfectamente
idénticas. La figura 59 presenta varios
ejemplos de pricticas plantillas.

Pueden prepararse plantillas en diversos
materiales, como contrachapado o, mejor
atin, tableros medios. Su grosor debe ser
ligeramente superior al del casquillo de guia,
para que este tltimo no roce la pieza. Deben
también tener anchura suficiente para
garantizar un buen agarre a la fresadora y
evitar todo riesgo de basculamiento.

Preste atencion para que la plantilla siempre
esté bien fijada sobre la pieza de trabajo, sin
estorbar el paso de la base de la fresadora.
Esta técnica merece cierta preparacién y
anticipacién: fije la pieza de manera que su
mecanizado sea posible de una sola pasada,
sin que sea necesario desplazar las cérceles.
Eventualmente, recurra al uso de la cola
termofusible o, alternativamente, use clavos
o cinta adhesiva de doble cara.

4 Figura 59. Plantillas para trabajos

4

Conozca y sepa utilizar sus herramientas

Piense en dotar a sus plantillas de topes
regulables que admitan usos miiltiples
(figura 59). Tenga también en cuenta el
didmetro del casquillo de copiar para
dimensionar la plantilla.

Los montajes de trabajo

Los montajes de trabajo se conciben de
manera que la fresadora pueda utilizarse sin
casquillos de guia. Estdn formados por tacos
de madera, de contrachapado o tableros
medios. Las figuras 60 y 61 presentan
numerosos ejemplos de montajes que puede
realizar usted mismo, adaptdndolos a sus
necesidades: montajes para trabajo en
madera a contrahilo o en canto, muy ttiles
para mejorar la estabilidad de la fresadora y
proceder con facilidad a realizar toda suerte
de ranuras o mortajas, asi como montajes
para espigas o ingletes. También se pre-
sentan montajes para transformar una
fresadora en regruesadora, para nivelar dos
cantos simultineamente o para realizar
acanaladuras en piezas cilindricas.

La ranuradora

La ranuradora es una herramienta espe-
cializada que se usa para trabajos en series
pequeiias (figura 62). Sirve para realizar
ranuras para ensambles de ranura y falsa
lengiieta o, lo que constituye su principal
utilizacién, ensambles con lambetas (véase
pagina 104). La adquisicién de esta herra-
mienta s6lo estd justificada si se ha de
realizar una cantidad importante de ensam-
bladuras de ldminas, dado que su precio es
relativamente alto.

La ranuradora estd provista de una hoja
de sierra especial, cuyo espesor corres-
ponde a la de las lambetas (4 mm). La hoja
estd cubierta por un protector de segu-
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Montaje para ranurar en madera a contra

Montaje para preparar colas de milano
en madera a contrahilo. |
hilo. Montaje para ranurar en madera a
contrahilo con corte en inglete.

Montaje para cajas
en canto.

Montaje para preparar
ranuras paralelas.

Montaje para enderezar simultaneamente
el canto de dos piezas y hacerlas perfecta-

mente compatibles.

Fuede utilizarse el mismo
montaje para ranurar
dos piezas simultaneamerite.

Montaje para
preparar espigas.

Figura 60. Los montajes de trabajo (1)
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Guia paralela

Base de S
la fresadora "'

Montaje para ranurar o colocar lambetas en un corte en inglete. Montaje para preparar acanaladuras o colas de
milano en una pieza cilindrica.

Montaje para establlizar la fresadora para todos  Montaje para enderezar una pieza con la fresadora.
los trabajos en cantos.

Montaje para preparar
Guia paralela un bisel o una moldura
fija a la guia plana con una fresa

: ; | para superficies.

Variante del montaje
anterior para piezas curvas.

Figura 61. Los montajes de trabajo (2)
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La ranuradora

Base o tabla de apoyo

Hoja = Resorte de medida de profundidad
Utilizacién de una ranuradora Reglaje de la inclinacion

@ Trace el centro de la @ Regule la profundidad de |a incision, coloque @ Encienda la méquina y luego introdiizca-
colocacion de las lambetas.. 1a muescade mirade labase frentealalineade  laenlamarca,
trazado.

Ensambladuras que pueden prepararse con una ranuradora

Ensamble en los cantos

Ensamble con corte en inglete
reforzado con una falsa lengiieta

Pueden prepararse ensambladuras
de ranura y falsa lenglieta, y todo tipo
de ensambles con lambetas

Ensamble en corte de inglete Ensambles en escuadra

reforzado por laminas
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ridad. Un sistema de guia permite utilizar
la herramienta en todo el tablero, ya seaen
el canto o en un inglete. Elija un modelo
provisto de boquilla de extraccién para
conectarlo a una aspiradora,

Para utilizar una ranuradora, respete todas
las normas de seguridad aplicables a las
herramientas eléctricas portétiles en general.
Regule la profundidad de corte con la escala
graduada. Encienda la ranuradora y espere
a que el motor funcione a pleno rendimiento
antes de introducir la hoja. Empufie siempre
la herramienta con las dos manos, usdndola
con suavidad y sin golpes bruscos. Espere a
que la hoja se detenga totalmente antes de
retirar la herramienta.

Las lijadoras

Las lijadoras son instrumentos destinados
a trabajos de preparacién y acabado (véase
pégina 215). Existen varios tipos de estas
herramientas, que se utilizan segiin la
superficie sobre la que se va a trabajar
(figura 63). Elija modelos provistos de un
sistema eficaz de recuperacién del serrin
(bolsa o boquilla de extraccién). Una serie
de reguladores electrénicos permiten
ajustar la velocidad de las lijadoras segiin
el material de trabajo. Estos reguladores
no son indispensables si la herramienta va
a utilizarse s6lo con madera.

La lijadora de correa

Para grandes superficies y operaciones de
desbastado, rectificado y decapado, utilice
una lijadora de correa o banda. Estas
maquinas son muy potentes (de 600 a 1200
W), y la correa gira a una velocidad de

4 Figura 62. La ranuradora

Conozca y sepa utilizar sus herramienias

200 a 450 metros por minuto. Permiten
tratar rdpidamente superficies extensas.
Algunos modelos poseen una base de
lijado que permite regular con precision
el paso de la correa y utilizar la maquina
para trabajos mas finos: la base impide que
la correa traspase demasiado la madera.
Estas lijadoras utilizan cintas abrasivas
especiales de diferentes granos, cuyo
precio es mucho més elevado que el de
las hojas de papel de lija normales.

Algunos sistemas permiten utilizar estas
lijadoras como herramientas fijas en el
banco para trabajo con piezas pequefias.

La lijadora vibratoria

La lijadora vibratoria se utiliza para tareas
de preparacién y acabado de todo tipo de
superficies planas y cantos. Estd provista
de un plato que vibra a gran velocidad
(unas 20.000 oscilaciones por minuto), al
cual se fija una hoja de papel de lija. Su
potencia eléctrica estd comprendida entre
130 y 300 W. Los platos pueden utilizarse
con trozos de papel de lija estdndar (1/2,
1/3 o 1/4 para lijadoras de mano), algo que
resulta econémico. Algunos modelos
utilizan hojas de lija perforadas, para
favorecer la aspiracion del serrin. Elija,
preferiblemente, lijadoras provistas de una
matriz de perforacién y de un sistema de
fijacion de la lija de buena calidad.

La lijadora excéntrica

La lijadora excéntrica ofrece el mejor de
los acabados. Cuando estd equipada con
una almohadilla blanda, resulta ideal para
superficies convexas o concavas. Si posee
un soporte duro, es muy eficaz en super-
ficies planas. Este soporte describe un
movimiento giratorio y excéntrico. Admite
discos especiales de abrasivo perforado
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Cinta de abrasivo

Las Iijadoras Bolsa para el serrin

Lijadora de correa
(desbastado de
grandes superficies)

Lijadora excéntrica
(toda clase de superficies,
en particular superficies curvas)

Lijadora vibratoria
(superficies pequefias y acabados)

Disco de abrasivo

Utiliza 1/3 de hoja de
papel de lija estandar

Lijadora delta
(superficies estrechas
y de dificil acceso)

Tl

Tridngulo El abrasivo se fija con un
de abrasivo sistema de velcro

Solo utiliza 1/4 de hoja
de papel de lija estandar

Cinta de abrasivo

s |
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provistos de sistemas de autoagarre muy
practicos para cambiarlos rapidamente.

Las lijadoras de precision

La lijadora para detalles es una modalidad
derivada del modelo vibratorio. Tiene una
base triangular que permite llegar a todos
los rincones, lo que la hace muy adecuada
para labores de restauracién de marcos
antiguos, persianas, etc.

La lijadora de cinta es una variante de la
de correa, donde el sistema de arrastre
principal permite un trabajo preciso en
numerosas situaciones.

Utilizacién de las lijadoras eléctricas

Aunque en apariencia las lijadoras parezcan
aparatos poco peligrosos, las heridas que
producen cicatrizan mal. En términos gene-
rales, se han de respetar las instrucciones de
los fabricantes y desconectar los aparatos
después de cada uso o antes de cualquier
intervencion.

Fije correctamente la pieza, y compruebe
que la superficie no tiene clavos o elementos
que puedan romper la lija.

Lleve puestas gafas de seguridad y una
mdscara contra el polvo, y cologue el
dispositivo de extraccién o la bolsa para
serrin,

Adapte la hoja de lija a la base, de manera
que esté bien tirante (lijadoras vibra-
torias) o fijela simplemente al soporte de
autoagarre. Lije siempre en el sentido del
hilo, salvo cuando use una lijadora
excéntrica. No se apoye sobre la mdquina,

4 Figura 63. Las lijadoras eléctricas

Conozca y sepa utilizar sus herramientas

limitese a dirigirla dejando que el abra-
sivo actie por si mismo. Procure situar
la base bien plana sobre los dngulos y los
cantos para no redondearlos.

Mesas de trabajo

Las mesas de trabajo (figura 64) permiten
transformar practicamente cualquier
herramienta eléctrica portdtil en un
puesto fijo de alta precision. Asi, es
posible convertir una sierra circular en
sierra de mesa (véase pagina 110), la
fresadora en torno (véase pagina 90) y la
sierra de vaivén en contorneadora.

Algunas mesas de trabajo permiten
colocar la sierra circular sobre un carro
auxiliar. Esta configuracién permite el
trabajo en series pequefias de piezas
grandes y cortes de inglete sin necesidad
de instalar guias y reglas para cada pieza
(figura 64).

Las méquinas se fijan a planchas o
moédulos intercambiables que hacen
posible sustituir rapidamente las herra-
mientas en una misma mesa.

Las mesas de trabajo poseen, ademas,
guias, protectores y un interruptor de
seguridad que obliga a volver a empezar
en caso de corte de corriente.

Por la posicién de la herramienta, su uso
se hace muy peligroso. Respete las
normas de seguridad del fabricante,
utilice accesorios para empujar las piezas
y no retire los protectores para acelerar
el trabajo.

Elija modelos de buena calidad, estables
y que le permitan trabajar con tableros
grandes.

T3
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Empujadores  Pletina Mesa Guarda de proteccion

Mesa de trabajo PowerbaseTM  'Tteruptor de
Admite una sierra de vaivén, una sierra SogUHcd
circular o una fresadora.

Sierra circular
montada en
la pletina

=Tty el L]

Desmontaje y montaje rapidos de |a pletina
para cambiar de herramienta.

Utilizacién de una sierra de vaivén como
contorneadora.

Las sierras pueden fijarse
al carro 0 a la mesa.

Mesa de trabajo Mastercut™
Admite una sierra de vaivén
0 una sierra circular.

Figura 64. Las mesas de trabajo

s/
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laatentamente las
istrucciones de

MAQUINAS DE TALLER

Las mdquinas de taller permiten efectuar
trabajos que, a mano, resultarian dificiles. En
particular, facilitan extraordinariamente la
productividad y el trabajo en serie. La
precision de estas maquinas permite obtener
un resultado auténticamente profesional. Su
potencia hace més fécil el trabajo y mejora la
calidad, pero también eleva los riesgos; por
ello, han de respetarse escrupulosamente las
reglas de seguridad del fabricante.

Utilice un extractor de serrin y lleve puestas
gafas de proteccion, una mascara y, en caso
necesario, orejeras para el ruido. Nunca utilice
una maquina desprovista de su protector y
sin haber verificado que estd en perfecto
estado de uso (fijaciones, estado de la
herramienta de corte, cable de alimentacién,
conexion a tierra, etc.).

Espere siempre a que la méqui-
na se detenga por completo
antes de cualquier intervencion,
modificacién o evacuacion del
serrin y de las virutas. Des-
conecte el aparato antes de
cambiar una hoja o una cuchilla.

Compruebe que la pieza de
trabajo no contiene clavos ni
tornillos.

Desconfie de los nudos, sobre todo si se
encuentran en los extremos de la pieza.

Evite llevar prendas de vestir amplias,
pulseras, correas de reloj y similares.
Recdjase el pelo, si lo tiene largo.

Utilice elementos de apoyo para empujar,
en particular cuando trabaje con piezas
pequeiias.

v,

Conozca y sepa utilizar sus herramientas

Tenga cuidado de no situarse en las zonas
de la médquina en las que pueda recibir el
impacto de un residuo eyectado por ella
(delante de una cepilladora, en el eje de
las guias de fresado y de la sierra circular,
etc.). En estos lugares de trayectoria
potencial de impacto, tienen lugar los
principales accidentes relacionados con
la maquina.

No se distraiga mientras trabaja: concluya
lo que estd haciendo y pare el motor antes
de hablar con alguien o de levantar la
cabeza,

Preste atencién para no dejar una pieza
mal sujeta o en vilo.

Para trabajar con piezas grandes, use
caballetes con guias correderas que
mantienen la pieza extendida longitu-
dinalmente durante la operacién.

Conserve la mdquina limpia, bien mante-
nida y libre, y no coloque ningiin objeto
o herramienta sobre la mesa, incluso
aunque esté parada. Retire todo lo que
pudiera representar un obstdculo en el
espacio que rodea a la maquina.

Instale un sistema de aspiracién si trabaja
con series de piezas.

La sierra circular de mesa

Pese a su aparente sencillez, la sierra
circular de mesa (figura 65) rinde nume-
rosos servicios dentro de un taller.
Permite realizar con rapidez y precision
todo tipo de aserrados rectilineos. A
menudo, es la primera médquina en la cual
se decide hacer una inversién cuando se
percibe la necesidad de mejorar la
productividad.
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La sierra circular de mesa Hoja

Figura 65. La sierra
circular de mesa

Puerto de aspiracidn
Cuchilla separadora

M
e Corredera

Guia de tronzado
con vernier

Caja de mandos

Guarda de proteccién
Guia

No se ponga en el espacio
de prolongacion de la hoja
(zona de expulsion)

Esta maquina es, por desgracia, una de las
mds peligrosas (junto con la fresadora), lo
que obliga a respetar escrupulosamente las
instrucciones de seguridad del fabricante
y los métodos de trabajo propuestos.

Estructura de la sierra circular

Esta maquina se compone de un bastidor
que rodea al motor, la caja de mandos y los

sistemas de reglaje de la hoja. El bastidor
se apoya en una mesa de hierro fundido,
de la que sobresale la hoja. La mesa estd
provista de una gufa paralela para la
alineacion, ademas de una guia de tronzado
equipada con un vernier y una corredera
que se desliza sobre una ranura de la mesa,
con el fin de permitir cortes en escuadra u
oblicuos. En algunos modelos, la guia de
tronzado se sitiia en una mesa deslizante.
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Detrds de la hoja se sitia la cuchilla
separadora, cuyo objeto es evitar una presion
excesiva sobre la madera. Sobre la hoja, se
dispone una cubierta de proteccién. La
mdquina puede tener también un puerto de
aspiracion.

Existen varios tipos de hojas de acero,
destinadas al aserrado longitudinal y al
tronzado. Las hojas universales de carburo
son mads resistentes y duran maés entre
afilados que las cldsicas.

La inclinacién y la altura de la hoja son
regulables, lo que ofrece miiltiples posibi-
lidades de trabajo.

Utilizacion de la sierra circular

Para trabajar con una pieza (figuras 66 y

Gonozca y sepa utilizar sus herramientas

paralela. Para tableros importantes y piezas
dificiles, empuje una base de madera contra
la guia paralela, cuya longitud sea igual a la
distancia entre el extremo de la mesa y el
borde de ataque de la hoja. Este montaje
persigue evitar que la pieza se atasque entre
la gufa y la hoja, con el riesgo de que salga
despedida. En operaciones de acabado y
piezas de pequefias dimensiones, se utiliza la
guia paralela en solitario.

La presentacién de las piezas estrechas
se realiza, obligatoriamente, con ayuda

de empujadores (figura 66).

Tronzado

El tronzado se lleva a cabo

%,

por medio de la guia lateral.

Esta guia se desliza por una | icluso cuandola

operacion consista en
tronzar secciones
idénticas, no se apoye
nunca sobre la guia
paralela. Si lo hiciera,
la pieza podria salir
despedida
violentamente.

67), regule la altura de la hoja de manera
que sobrepase la pieza de 5 a 10 mm. Una
altura excesiva produce la fractura de la
cara interior, mientras que, si es insuficiente
el corte, tendra una calidad deficiente.

ranura paralela a la hoja. Un
vernier permite orientarla
para realizar biselados y
cortes en inglete. Unos tala-
dros presentes en la guia
permiten fijar una base de
madera que permite sujetar
las piezas grandes (figura 66).

Regule la altura de la cubierta de proteccién
de manera que haga posible el paso de la
pieza. Ajuste con precision las guias, tanto

la paralela como la de tronzado. Utilice
caballetes de apoyo cuando lo exija la
longitud de la pieza.

Para un aserrado de precision, las superficies
de referencia (caras y cantos desbastados)

El método correcto consiste en colocar
una base corta enfrentada a la guia
paralela (véase la seccion de aserrado
longitudinal). Para el tronzado en serie
de piezas de dimensiones idénticas, fije
un tope contra la guia lateral.

deben presentarse contra la mesa

D y la guia paralela. Calibrado
W Aserrado longitudinal El cglibrado permite cortar en serie piezas
lapieza, fije una g 5 : rectilineas de formas particulares. Este
s do niadera cobre El aserrado longitudinal serealiza ~ método exige el empleo de montajes de
wia paralela de l con l.a guia pqﬂcla, sinmarcado  trabajo.
B circitr. previo. Empuje suavemente, con
las manos, las piezas anchas y los

El calibrado en bisel es un montaje en el que

tableros, siempre contra la guia  la pieza de trabajo estd encajada (figura 67).

=
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Utilizacion de una sierra circular (1)
Aserrado longitudinal

Fara cortes importantes o madera nervada, intercale una
base de madera entre la guia y la pieza. Esta solucion evita
que la parte de desecho ee atasque entre la hoja y 1a guia.

Hoja
Gula — |
Para aserrar piezas pequefias, use obligatoriamente elementos

de sequridad para empujar.

Para piezas de grandes dimensiones, fije una base

Tronzado de escuadra con enlaguia. Tronzado oblicuo
la guia lateral.

con inclinacion de la hoja
(maquina vista en corte).

Trohzado oblicuo con inclinacién de
la guia (maquina vista desde arriba).  No se apoye directamente en Fara trabajos en serie, coloque un taco
la guia paralela. de apoyo en la guia.

Figura 66. Utilizacién de una sierra circular (1)

[ ]
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Utilizacién de una sierra circular (2)
Calibrado

Callbrado con un montaje de trabajo en bisel. En esta Calibrado con una guia elevada que se coloca encima de la hoja
clase de trabajos, use elemenitos de apoyo para empujar. y con una plantilia fija a la pieza.
El perfilado

Realizacién de un gérgol en dos operaciones. Fara lalengiieta, Realizacion de una ranura. Repita los pasos 1y 2 segiin la
repita los pasos 1y 2 en la otra cara de |a pieza. anchura que desee.

Mentaje para trabajo en madera ..para realizar ensambles de ..0 de cola de milano.
acontrahilo y... cola recta...

Espigas y entalladuras

e Ejemplo de montaje para preparar entalladuras
S — ; paralelas ajustar una pieza.
@ Sierre las pestafias de |a espiga
gon un taco para empujar.

Cuidado: algunas figuras no muestran los
protectores para simplificar el dibujo.

Figura 67. Utilizacion de una sierra circular (2)
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Por otro lado, el calibrado de forma se
compone de una guia elevada que se sitiia
encima de la hoja y de una plantilla fija a
la pieza. Esta, a su vez, se apoya en el
canto de la guia.

Perfilado

Otra utilizacién de la sierra circular de mesa
consiste en realizar girgoles, ranuras y
lengiietas (figura 67). Los gdrgoles se
obtienen de manera sencilla: se corta
primero el canto y luego la cara. Las
lengiietas se consiguen creando un segundo
gdrgol en el canto contrario. Para obtener
una ranura, efectie varias pasadas paralelas
de sierra hasta obtener la anchura deseada.
Si desea hacer ranuras en una sola pasada,
puede utilizar también una hoja oscilante o
una fresa especial.

Las colas rectas y de milano también pueden
obtenerse mediante sierras circulares.

Espigas y entalladuras

Para preparar una espiga mediante la sierra
circular de mesa, se utiliza un taco para
empujar. Primero, se sierran las pestafias
en el extremo de la madera con ayuda del
taco, y luego se enrasan utilizando la mesa
y la guia paralela. Esta operacion tiene su
riesgo, ya que se realiza sin protector.

Es posible también combar la pieza con
la sierra circular, para lo cual se realizan
entalladuras paralelas por medio del
montaje que se muestra en la figura 67.

La sierra de cinta

La sierra de cinta (figura 68) se utiliza para
toda clase de conformado rapido de piezas
de madera. Se trata de una sierra polivalente

que hace posibles operaciones de aserrado
con trazado previo, guia, escuadra, lineas
oblicuas y contornos diversos. Aunque
menos precisa que la sierra circular de mesa,
también es menos peligrosa (no existe riesgo
de que la pieza salga despedida). Su fina hoja
produce una linea de corte estrecha. Es una
méquina poco voluminosa y mds silenciosa
que la sierra circular. Su uso resulta
especialmente adecuado para cortar piezas
de grosor importante. %

Estructura de la sierra de cinta

La sierra de cinta se compone de un bastidor
en forma de cuello de cisne, provisto en su
parte inferior, de una rueda, y gobernado
por un motor a través de una correa. En la
parte superior, hay otra rueda. Las ruedas
tienen forros de goma en los que se coloca
la hoja. La rueda superior es regulable en
altura e inclinacién, para ajustar respec-
tivamente la hoja y su conexién con dicha
rueda. Las ruedas arrastran la hoja, que se
sujeta con varias guias.

La primera es una guia lateral situada en el
protector de la maquina. Encima de la mesa
se encuentra una guia mévil, y por debajo,
hay una guia fija en forma de V invertida.
Las guias sostienen la hoja lateralmente y por
detrds, con una holgura minima. El lomo de
la hoja no debe rozarse con la guia, para evitar
recalentamientos. Los topes laterales tampoco
deberian entorpecer el paso de la hoja.

La sierra de cinta estd dotada de una mesa
inclinable, en general, de hierro fundido o
de acero. La hoja pasa a través de la mesa.
En esta posicion, la zona de corte estd
resguardada por un protector.

Figura 68. Estructura de W
la sierra de cinta

-

[ 114 ]
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La sierra de cinta Lis Bofes

Dentado
triangular
inclinado

Rodillo posterior

Radillos laterales

i

Protector
Dentado espaciado

Paso de 4 mm: contorneado, acabados

Principio de funcionamiento

Guia lateral Haja

Guia movil
Brocha
Mesa
Hoja estrecha .
o : Guia
7 Rueda * bajo
inferior la mesa

Guarnicion |

Ruedas en I
vista transversal

Colocacion de las hojas en las llantas de las ruedas

s |
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Utilizacion de una sierra de cinta (1)

Desdoblamiento con
un taco en la misma
maquina.

Aserrado longitudinal
oblicue inclinando
la mesa.

Tronzado con una guia con verfier.

Aserrado en bisel.

Montaje anterior
visto desde arriba

Paso de la sierra

Ejemplo de montaje regulable

Aserrado longitudinal oblicuo con un soporte de inclinacién.  Eiemplos de montajes de trabajo

Figura 69. Utilizacion de la sierra de cinta (1)
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Conozca y sepa utilizar sus herramienias

Utilizacién de una sierra de cinta (2)

Contorneado oblicuo con
inclinacion de la mesa.

Contorneado de piezas planas en un montaje
Contorneado de un arco de circunferencia en un plano alzado.
montaje de trabajo.

Contorneado de piezas curvas en una seta. Otro ejemplo de uso de una seta.

Figura 70. Utilizacion de la sierra de cinta (2)

20 20 20 AKLLSLATH ARSETALAHLKALREE O0H|



BRICOLAJE CARPINTERIA

Se utilizan varias clases de hoja (o cintas):
las de dentado triangular inclinado y las de
dentado espaciado (figura 68). El primer
tipo es el mds comun. La separacién entre
los dientes, o paso, determina el uso de la
cinta. Los pasos de 4 a 10 mm estdn
adaptados a operaciones de aserrado para
acabados y contorneados. Los pasos de 10
a 25 mm se reservan para segundos cortes,
antes del desbastado. El dentado separado
inclinado es més eficaz que el triangular
para piezas muy gruesas, ya que permite
evacuar mejor el serrin.

La longitud de las cintas depende de la
médquina, de la anchura del paso y del
espesor del didmetro de las ruedas. Para un
buen funcionamiento de la maquina, el
grosor de la hoja no debe sobrepasar una
milésima del didmetro de la rueda. Por
ejemplo, en una rueda de 800 mm de
didmetro no debe colocarse una cinta de
grosor superior a 0,8 mm.

Utilizacion de la sierra de cinta

Instale la cinta adaptada al trabajo que se va
a realizar, respetando las instrucciones del
fabricante. Vigile que la hoja esté bien tirante
y colocada correctamente en las guias.
Verifique la inclinacion de la rueda hacién-
dola girar manualmente. Compruebe también
la posicion del protector. Encienda la miquina
y corrija el ajuste de inclinacidn, si fuera
necesario (el espacio entre el lomo de 1a hoja
y el tope posterior debe ser de 1 mm).

La hoja debe estar siempre bien afilada.
No retire nunca una pieza en mitad de la
operacion, ya que la cinta se saldria de la
rueda.

La alineacién de la sierra de cinta puede
realizarse sobre la marcha, siguiendo un
trazado, con ayuda de una guia paralela para

piezas ya cepilladas o trabajos en serie, con
un taco de escuadrado para el desdo-
blamiento. Sostenga las piezas anchas con
las dos manos y los dedos apretados, a
ambos lados de la hoja y separando los dos
pedazos para no bloquear la cinta. Utilice
un empujador al final de la operacién. El
aserrado longitudinal puede ser oblicuo,
para lo cual se inclinard la mesa.

Para aserrados en serie determinados,
utilice un taco inclinado o un montaje en
bisel (figura 69).

El tronzado se realiza sobre la marcha,
siguiendo un trazado o con una guia
especial. Para trabajos en serie, coloque
una base provista de un taco apoyada
contra la gufa, al igual que en el caso de
la sierra circular (figura 66).

El contorneado con la sierra de cinta se
efectia de diversas maneras. Puede
realizarse en escuadra, siguiendo un
trazado o utilizando un montaje previo.
Ademads, puede ser oblicuo si se inclina la
mesa o se utiliza un montaje denominado
de plato levantado.

Algunas operaciones determinadas de
aserrado o desbastado pueden realizarse
con ayuda de un taco especial llamado
también seta o champifion, que permite
contornear piezas combadas (figura 70).
Este champifién tiene una muesca hacia
la mitad de su anchura para permitir el
paso de la cinta, y se fija a la mesa. Las
piezas se hacen deslizar apoyadas sobre
el champinon.

La sierra de cinta también permite
preparar espigas pero, en este caso, el
mecanizado es poco preciso, ya que la
cinta rara vez se dispone perfectamente
perpendicular a la mesa.

—
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Sierra radial para ingletes

Palanca de
inclinacién del
blogue motor

Mordaza
de sujecion

®

Tronzado de inglete.

Conozea y sepa utilizar sus herramientas

Maotor

Fijacion de una pieza en la mesa.

% |

Tronzado de escuadra de una pieza.

/P
K

Tronzado en bisel.

Protector mavil

Hoja

Gula

Fara tronzar una serie de
piezas de igual longitud,
coloque un taco apoyado
en la guia.

Figura 71. Sierra radial para ingletes

Sierra radial para ingletes

La sierra radial para ingletes (figura 71) es
una sierra circular adaptada a una mesa de
corte para ingletes. Se destina princi-
palmente al tronzado, pero también permite
realizar entalladuras y espigas. Su gran

_"#

flexibilidad, unida a la precisién de sus
mecanismos de inclinacion y orientacién,
permite acometer pricticamente cualquier
tronzado de escuadra, inglete o bisel. El
desplazamiento radial de la sierra hace
posibles cortes de piezas de hasta 300 mm
de anchura.

e )
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BRICOLAJE CARPINTERIA

Respete las instrucciones generales de
seguridad relativas a las méaquinas-herra-
mientas. Cuando use una sierra radial para
ingletes, sea particularmente cuidadoso. Es
una maquina peligrosa que no debe utilizarse
alaligera. Fije o encaje siempre la pieza en
la gufa. Compruebe regularmente el buen
estado de funcionamiento de la cubierta
protectora, y nunca deje la mano puesta en
la trayectoria de la hoja mientras sostiene la
pieza.

Para corte en serie de piezas idénticas,
utilice un taco apretado sobre la guia
paralela (figura 71).

La sierra de corte curvo

Aspirador

Interruptor

Sierra de corte curvo

La sierra de corte curvo (figura 72) se utjliza
principalmente en modelismo, para peque-
fios trabajos de precisién y marqueteria.
Unicamente este tipo de sierra puede seguir
trazados en curvas muy cerradas. Sélo sirve,
precisamente, para delinear contornos. El
movimiento de la hoja es el mismo que el
de la sierra de vaivén. La sierra estd provista
de una tabla de hierro fundido o acero. La
envergadura del brazo determina la anchura
mdxima de la pieza. Escoja un modelo
dotado de una guarda prensora de calidad,
que evite las vibraciones de las piezas

Selector de velocidades

Figura 72. Sierra de

corte curvo Figura 73. Taladradora vertical WP
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pequeiias durante el corte. Algunos modelos
contienen un aspirador que facilita la
evacuacion del serrin.

El uso de la sierra de corte curvo no ofrece
dificultades especiales. Sostenga la pieza con
las manos, bien firme sobre la mesa. Progrese
con suavidad, sin forzar la hoja y dejdndola
que incida sobre la madera de forma natural.

Para iniciar un corte por la mitad del
trabajo, practique primero orificios de

Taladradora vertical

Caja de poleas con la correa
(seleccion de velocidades)

Mando para
profundidad

Regulacion de
la altura de
la mesa

Conozeca y sepa utilizar sus herramientas

acceso por la parte inservible. Desmonte
la hoja del aparato, deslicela hacia el
orificio y luego vuelva a levantarla. La
inclinacién de la mesa permite con-
torneados en bisel.

Taladradora vertical

La taladradora vertical o en columna
(figura 73) se reserva para las mismas
aplicaciones que los modelos corrientes

Taladro de una pieza
sujeta en el banco.

Fara una pieza grande,
apoyese en la columna
de la taladradora.

Palanca de mando de
inclinacion de la mesa

Fara taladros en
el mismo gje, utilice
una guia paralela.
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BRICOLAJE CARPINTERIA

de taladradoras, aunque estd indicada, sobre
todo, para trabajos de precisién y en serie.
Estd compuesta por una columna en cuya
parte superior se sitian el bloque motor y
el sistema de arrastre del portabrocas
protegido. En éste, puede introducirse todo
tipo de brocas de caiia cilindrica.

A lo largo de la columna se desliza una
mesa regulable tanto en altura como en
inclinacién. Unas ranuras permiten instalar
un banco o una guia. Sobre el bloque motor
se encuentran la caja de poleas y la correa.
Para cambiar de velocidad, basta con
desplazar la correa desde una polea a la que
se desee. Una palanca de tres ramas permite
regular la altura de penetracion de la broca,
de amplitud ajustable.

La taladradora vertical se adecua a todas las
clases de taladros, incluidos en escuadra u
oblicuos, sin mds que incli-

nar la mesa. También resulta
@ préictica para desbastado de
No olvide bajar el il
protectory reti
laflive d:: i etr: g Respete las instrucciones
dotio rtab:;as generales de seguridad antes
5 ntze & sl de utilizar este aparato.
lamaquina. 3 ]
e Sostenga o fije la pieza con

fuerza para que la rotacién
del husillo no la mueva. Para
taladrar una pieza grande, apdyela contra la
columna de la maquina.

Para taladros en serie, ajuste un taco
auxiliar o una plantilla en la mesa.

Cepilladora-regruesadora

En los talleres industriales, estas dos
mdquinas son independientes. Pero en
talleres de artesanos y buenos aficionados

122

al trabajo en madera, las funciones ae
cepillado y regruesado, a menudo, se retinen
en una sola maquina que suele denominarse
“cepilladora-regruesadora” (figura 74).

A menudo, los fabricantes ofrecen integrada,
en esta maquina, una funcién de mortajadora,
ya sea manufacturada en serie 0 como opcion
suplementaria (véase parrafo siguiente).

La cepilladora-regruesadora estd destinada
al cepillado de piezas brutas de aserrado,
para escuadrar dichas piezas segiin las
dimensiones deseadas (véase “Fases del
cepillado” en la figura 76). Tal es la primera
operacion a que debe someterse la madera
en bruto. Este trabajo se lleva a cabo en dos
etapas: regruesado (creacion de caras de
referencia) y, posteriormente, cepillado
(nivelacion de las restantes caras).

Es una buena costumbre adquirir maderas ya
cepilladas, aunque su precio es bastante
elevado si se compara con el de la madera en
bruto. La compra de una maquina de estas
caracteristicas se rentabiliza muy rapidamente
en cuanto se habla de obtener un cierto nivel
de produccién. Ademds, no existe ninguna
herramienta eléctrica portdtil que esté en
condiciones de sustituir a la cepilladora-
regruesadora. Es ingenuo pensar en emplear
un cepillo eléctrico para esta funcion.

La funcién de regruesado

El regruesado rectifica las dos caras de
referencia necesarias para obtener una pieza
en perfecto paralelepipedo. Primero se tra-
baja la cara de referencia, que servird de ba-
se para pasar al canto de referencia. Las caras
de referencia son las que estidn en contacto
con las mesas y las guias de las maquinas.

Figura 74. La cepilladora-regruesadora »
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Conozca y sepa utilizar sus herramientas

~ la cepilladora-regruesadora

| Emodelo presentado dispone también de una funcién mortajadora.

| Protector
Reglaje de la altura

de paso de la

cepilladora

Gula
Eje portahierros

Mesa de recepcion
Mesa de presentacién

Taladro de la mortajadora

Mesa de mortajadora

Utilizacion de la mortajadora

Principio de la regruesadora
Altura de paso

Pieza
Mesa de presentacién

Mesa de recepcién

Utilizacion de la cepilladora

Principio de la cepilladora

Dispositivo Hierro
antirretroce

Limitador Contrahierro

de paso

/-) Herramienta

Rodillo de entrada Guardas El gje puede
= s ] ra contener2,304
= hierros, segun las
esa Rodillos de mesa mESag:

[ ]
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BRICOLAJE CARPINTERIA

Estructura de la regruesadora

Laregruesadora se compone de un bastidor
que contiene el motor, dispuesto sobre dos
mesas de hierro macizo horizontales
colocadas a ambos lados del portaherra-
mientas. El espacio entre ambas mesas
recibe el nombre de luz. A cada lado del
mismo se encuentran los resaltes de acero,
cuya finalidad es limitar el desgaste de las
mesas. A veces, éstas poseen hendiduras u
orificios cuyo objeto es reducir el ruido de
funcionamiento de la méaquina.

La mesa mayor, que forma las tres quintas
partes de la longitud total de la médquina, se
conoce por mesa de entrada o de presenta-
cion, La més pequefia es la mesa de salida o
de recepcion. Su anchura alcanza hasta 310
mm en los modelos para aficionados. Estas
mesas son regulables en altura y en traslacién.
La de recepcion puede ajustarse a la altura de
la tangente superior de la herramienta de
corte, mientras que la de presentacién se
regula ligeramente sobre esta linea, en funcién
de la altura de paso deseada (figura 74). Esta
altura corresponde a la diferencia de nivel
entre las mesas, que se ajusta con un vernier.
Las mesas también pueden separarse una de
otra para facilitar el acceso a la herramienta
de corte (por ejemplo, para

0]

cambiar los hierros).

durante el trabajo.

Es imperativo La herramienta de corte se
mantener el protector compone de un cilindro por-
en su posicion taherramientas que contiene

de dos a cuatro hierros. La
rotacion a alta velocidad del
portaherramientas hace de
la regruesadora una maquina tanto eficaz
como peligrosa. La herramienta de corte
estd apantallada por una cubierta de
proteccioén. A lo largo de ambas mesas se
encuentra una guia paralela, a veces
inclinable a 45°,

L

El regruesado

Antes de regruesar una pieza (figura 75),
verifique la altura de las mesas. Una mesa
de recepcién demasiado alta produce una
pieza redondeada. Si estd excesivamente
baja, la pieza obtenida tendrd un defecto
en la parte posterior.

Regule el protector a la altura correcta.
Presente la cara concava contra la mesa de
entrada, Para que el resultado sea mejor,
debe proceder al mecanizado en el sentido
del hilo, es decir, la herramienta debe
inclinar las fibras, no arrancarlas. Aplique
pasadas sucesivas de pequeiia profundidad.

El regruesado se inicia con el rectificado
de la cara de referencia. Coloque la pieza
sobre la mesa de entrada, ponga la mano
izquierda delante de dicha pieza y la
derecha detrds con los dedos apretados.
Empuje la pieza con el hueco de la palma
derecha. La mano izquierda ejercerd la
presién necesaria para mantener la pieza
firme sobre las mesas. No retire nunca el
protector. La mano izquierda, ayudada de
la derecha, debe recuperar la pieza una vez
que ha pasado completamente dicho
protector. Tenga mucho cuidado con la
palma de la mano izquierda y el pulgar de
la derecha, las partes mds expuestas a los
hierros de la herramienta (figura 75).

El trato de la pieza debe ser regular. La
presién ejercida con las manos tendréa que
ser mesurada y adaptada al grosor de la
pieza. Para piezas muy cortas o finas,
utilice, obligatoriamente, un elemento de
apoyo para empujar. En piezas de grandes
dimensiones, haga uso de soportes
auxiliares.

Figura 75. El regruesado P
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Utilizacién de una regruesadora
Nivelacion de la cara de referencia

©

@ Coloque |a pieza con la cara @ Regule la altura de @ Encienda la maquina y apdyese sobre la pieza con todo el peso
concava apoyada en la mesa. paso y el protector. de su cuerpo. Empuie |a pieza sin sacudidas, con la mano derecha.,

@ Mantenga la presién durante el paso del protector. @ Una vez que ha pasado el protector, vuelva a colocar la mano
la Sl Cof i fora izquierda en su posicion. Proceda de igual forma con la mano derecha.

Las manos deben colocarse planas
sobre |la mesa. Tenga cuidado para
no pillarse la palma o los dedos.

Fara piezas pequefias o de bajo grosor, :
utilice obligatoriamente un elemento
de sequridad para empujar.

Mesa de recepcion demasiado baja:
Mesa de recepcion demasiado alta: pieza redondeada. pieza hundida y defecto en la parte posterior.

Nivelacion del canto y otros trabajos

Nivelacion de un canto
perpendicular a una cara.

Nivelacion de un carto en
un dngulo determinado
inclinando la guia.

e Ie_s‘: — Tt
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BRICOLAJE CARPINTERIA

El rectificado del canto de referencia se lleva
a cabo de la misma forma. Tenga cuidado para
mantener la cara de referencia contra la guia.

También puede obtener mecanizados
precisos con la regruesadora, y crear perfiles
decorativos determinados, como puedan ser
rebajes y adelgazamientos (figura 75). Para
este fin, aytdese de tacos y cufias ajustados
a la gufa paralela.

La funcion de cepillado

El cepillado es la segunda etapa del uso de
la cepilladora-regruesadora (figura 76).
Después de preparar la cara y el canto de
referencia con la regruesadora, esta segunda
operacién permite escuadrar una pieza segtin
las dimensiones deseadas con las caras y los
cantos perfectamente paralelos.

El trabajo de todas las caras con la re-
gruesadora produciria caras netas y lisas,
pero no forzosamente paralelas entre si. S6lo
mediante el cepillado, efectuado en funcién
de las dos caras de referencia preparadas
durante el regruesado, se puede lograr una
pieza escuadrada de las dimensiones que se
desean. La pieza se maneja mecinicamente.

Estructura de la cepilladora

En una mdquina universal, la cepilladora estd
encima de la regruesadora. El portahe-
rramientas es comiin para ambas funciones,
y s6lo cambia su uso.

La cepilladora estd dotada de una mesa
regulable en altura por medio de un gato de
rosca y de tornillos sin fin. Un cursor fijo a
la mesa se desliza a lo largo de un gramil
que indica el grosor de la pieza final. Los
modelos de gama alta permiten un ajuste de
altura de 1/10 de mm, gracias al uso de un

bloqueo que permite mantener la posicién
de la mesa durante todo el trabajo.

Algunas méaquinas disponen de una mesa

equipada con dos rodillos lisos que facilitan

el paso de la pieza. Sobre la mesa, se

encuentran varios elementos (figura 74):

¢ el limitador de paso, constituido por el
bastidor de la mdquina o una barra, que
determina la altura maxima aceptada por
la cepilladora;

» un dispositivo antirretroceso, que impide
que la pieza salga disparada hacia atrds;

* el husillo portaherramientas, provisto
de guardas prensoras a ambos lados;

* un rodillo de salida, liso para no hender
la superficie, por donde sale la pieza ya
trabajada.

El cepillado

El cepillado con una maquina universal no
plantea ningiin problema particular (figura
76). Respete las instrucciones habituales
de seguridad.

Regule la altura de paso deseada en el
gramil graduado y, en su caso, en el vernier.
Para mayor precision, el reglaje debe
realizarse elevando la mesa, mds que
bajdndola, para eliminar las ligeras dife-
rencias debidas a la holgura del sistema de
ajuste de la mesa. Por este motivo, se
aconseja cepillar las piezas desde su parte
més ancha a la més estrecha, y desde el
mayor grosor al menor. Para rebajar una
cantidad importante de madera, realice
varias pasadas de 5 mm como méximo.
Para trabajar con una serie de piezas
idénticas, conserve siempre el mismo
reglaje. Una vez ajustada correctamente la
mesa, bloquéela.

vernier. Existe también un sistema de Figura 76. El cepillado mecdnico W
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20 20 20 RALLSLATH| ARSERALAHLRALREE] OO0H|



Conozca y sepa ulilizar sus herramientas

‘Utilizacién de una cepilladora

En algunas mdquinas universales, es necesario hacer bascular la mesa de la regruesadora para usar la cepilladora.

@ Regule la altura de paso. @ Encienda la maquina e introduzca @ Reciba la pieza.
j la pi la cepilladora.
Montajes de trabajo a pieza en la copiladora

Mesa de cepillado Montaje

Montaje para una pieza fina Montaje para una pieza estrecha Montaje para cepillado en ristrel  Trabajo con cufia

Fases del cepillado

Cara de referencia

@ Regruesado de la cara de referencia,
que sera la cara vista.

Pieza ascuadrada (&) Preparacion de grosor.

@ Preparacion de anchura.

i
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BRICOLAJE CARPINTERIA

Para facilitar el paso de las piezas, puede
extender cera sobre la mesa.

Empiece por cepillar los cantos, para que el
apoyo sobre la mesa sea siempre el mayor
posible (si se cepillaran primero las caras,
los cantos se estrecharfan y serfan menos
estables). Coloque el canto de referencia

sobre la mesa y sujete la

@ pieza. Empiijela con suavi-
Tehax culdndo oon dad ll'lasta que los rodﬂlos. lo
las piezas con nodos empiecen a arrastrar. Reciba
enlos extremos: la pieza en salida. Proceda
lamadera de estos del mismo modo para cepi-
i llar la cara restante. Llegado
el riesgo de salir X & {
despedida con el caso, puede cepillar segui-
violencia, damente la cara regruesada

para lograr un mejor estado
de superficie.

Respete el sentido del hilo para que la
herramienta incline las fibras. No cepille
piezas demasiado cortas; respete al minimo
la distancia entre los rodillos de entrada y
de salida. Utilice caballetes de rodillo para
las piezas largas.

Es posible mecanizar varias piezas al mismo
tiempo cuando sean de iguales dimensiones,
manteniéndolas muy juntas entre si.

Para cepillar piezas de formas especiales,
utilice montajes de apoyo (figura 76). En
piezas cortas, el montaje se mueve con la
mdquina; para piezas largas, es fijo.

La mortajadora

La mortajadora sirve para preparar la
“hembra” de los.ensambles de mortaja y
espiga. Para ello se utilizan varios sistemas:
de cadena o escoplo oscilante en la industria,
de broca en las maquinas universales de taller
y de formén hueco (véase parrafo siguiente).

En los talleres industriales, la mortajadora
es una miquina-herramienta independiente.
Sin embargo, en los de artesanos o aficio-
nados al trabajo en madera es una opcion de
la cepilladora-regruesadora o de una
méquina universal multifuncién (véase
pégina 139). La mortajadora de broca que
integra las miquinas universales permite
obtener mortajas ciegas redondeadas. La
espiga correspondiente también deber4 ser
redondeada. En caso contrario, conviene
escuadrar la mortaja con el escoplo.

Estructura de la mortajadora

La broca se aprieta en un portabrocas
atornillado al husillo de la cepilladora-
regruesadora (figura 74). La pieza de trabajo
se dispone sobre una mesa de hierro fundido
o de acero, regulable lateralmente, en altura
y en profundidad, y se presenta en direccion
perfectamente perpendicular con respecto a
la herramienta, una disposicién muy ttil para
ciertos tipos de taladros (por ejemplo,
goznes). Los topes de ajuste lateral y de
profundidad permiten regular las dimen-
siones de la mortaja. La mesa contiene,
ademds, dos barriletes de apriete.

El grosor de la mortaja depende del
didmetro de la broca. Existen dos tipos:
helicoidal y de cafia recta. Las brocas
helicoidales se destinan a trabajo en madera
a contrahilo. Tienen mayor facilidad de
penetracion en la madera, pero ofrecen un
rendimiento deficiente para cortes laterales.
Por su parte, las brocas de caifia recta
penetran con mas dificultad en la madera,
pero aseguran una calidad de corte lateral
muy superior. Los métodos para cajear
varian segiin el tipo de broca utilizado.

Figura 77. Utilizacién P
de una mortajadora
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Conozcea y sepa utilizar sus herramientas

Utilizacién de una mortajadora
(on broca helicoidal

(2) Fije la pieza. Regule el tope de pro- (3 Encienda la méquinay luego
fundidad y la altura de la mesa. horade los extremos de la caja.

Obtendra este resultado.

f La caja esté terminada,

@ Regule los topes de traslacion
yhaga orificios secantes entre @ Termine la caja con un movimiento
los extremos. de traslacion de la mesa.

Con una broca de cafia recta

@ Termine la caja haciendo penetrar la
broca y desplazando |la mesa en movimiento
de traslacion. Actiie seglin varios pasos
pequefios y sucesivos.

@ Encienda la maquina y
horade los extremos de la
@ Regule los topes de profundidad y caja. Para terminar, regule los
laaltura de la mesa. topes de traslacion.

En ambos casos, obtendra una caja redondeada
que podra escuadrar con el escoplo o utilizarla
tal cual con una espiga tambien redondeada.

| | I.J'
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Figura 78. Mortajadora

BRICOLAJE CARPINTERIA

Mortajas en una maquina universal

Para preparar una mortaja o una caja en una
maquina universal (figura 77), empiece por
hacer un trazado con ldpiz y con gramil de
ensamblado. Fije la pieza con unos barriletes,
con la cara de referencia contra la mesa.
Coloque en la maquina una broca helicoidal
o recta, y proceda a los ajustes necesarios.

La regulacion de profundidad se efectia
colocando la broca en la madera y ajustando
el tope. La altura se regula siempre de forma
semejante a la cepilladora, para evitar holgu-
ras. Suba la mesa hasta que la parte inferior de
la broca se corresponda con el trazado inferior
de la mortaja. Bloquee la mesa en esta altura.

Mortajadora de formén hueco

Broca montada
en el formon

Formon

de formon hueco

Mando de
profundidad

Portabrocas

¥/,

Antes de encender la mdquina, adopte las
precauciones de uso necesarias y verifique
que el portaherramientas y la regruesadora
estin protegidos.

Horade un orificio en cada extremo de la
mortaja con la profundidad definitiva.
Detenga la miquina dejando la broca dentro
del taladro realizado, y luego ajuste los
topes de desplazamiento lateral. Repita esta
operacion en el otro extremo.

Si usa una broca helicoidal, horade una
serie de orificios secantes entre los dos
taladros hechos antes en los extremos. Para
obtener una mortaja ciega, coloque un taco
detras de la pieza para evitar que se astille,

Guarda
prensora
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Conozca y sepa utilizar sus herramientas

al igual que en las operaciones comunesde  enorme ventaja, con respecto al modelo
taladrado (véase pigina 64). Desplace la  de broca o a la fresadora, de que permite
broca lateralmente para evitar la mortaja.  obtener mortajas escuadradas. También
hace posible preparar mortajas profun-
Con una broca recta, basta desplazarla das. Su disefio se asemeja al de la
lateralmente entre los dos orificios de taladradora vertical. El sistema de corte
extremos. Actde en pequefios pasos hasta  se basa en el uso de un formén hueco en
alcanzar progresivamente la profundidad cuyo interior se sitia una broca fija aun
final de la mortaja. portabrocas. El formén posee una luz
destinada a facilitar la evacuacion de las
virutas.
La mortajadora de formén hueco
Para regular la profundidad de la mortaja,
La mortajadora de formén hueco (figura  se utiliza un tope. Finalmente, una mesa
78) estd poco extendida en los talleres yuna guarda prensora mantienen la pieza
pequefios. Ofrece, sin embargo, la firmemente sujeta durante el trabajo.

Utilizacién de una mortajadora de formén hueco

1) Verifique que el formon
i bien escuadrado.

@ Marque la caja en |2 pieza.

Su grosor debe corresponder al del

formon de que dispone.

Cologue la pieza y encienda la maquina. (3) Taladre los extremos de la caja con la
profundidad deseada, con una holgura de
algunos milimetros.

Figura 79. Preparacion
de una mortaja con
formon hueco

4)Repita los taladros en

s\ longitud de | caja. Fara realizar una caja atravesada, coloque

un taco de soporte debajo de |a pieza.

|31
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BRICOLAJE CARPINTERIA

El grosor de 1a mortaja estd determinado por
el tamafio del formén.

El uso de una mortajadora de formén hueco
no ofrece ninguna dificultad especial (figura
79). Para empezar, marque la mortaja en la
pieza. Verifique que el formén estd bien
escuadrado y coloque la pieza en la mesa.
Con la mdquina parada, haga bajar el formén
sobre la pieza hasta la profundidad que
desee, y luego regule el tope correspon-
diente. El fondo de la mortaja no es nunca
regular, asi que deje espacio para algunos
milimetros mds. Para obtener mortajas
ciegas, coloque un taco de madera bajo la
pieza para que no se astille.

Fije la pieza a la mesa. Con la miquina
parada, haga bajar el formén hasta el
extremo de la marca de la mortaja, para
comprobar que la colocacién es la correcta.
Vuelva a subirlo, encienda la miquina y
vacie la mortaja realizando varios orificios
contiguos entre los extremos.

En una madera dura, el primer orificio exige
una presion sostenida, sin precipitarse, del
formén sobre la pieza. Cuando la herramien-
ta empiece a calentarse, retirela y proceda
en varias etapas.

No se olvide de presionar la guarda prensora
contra la pieza, para evitar que ésta sea
arrastrada hacia arriba por el formén.

0

La tupi

un minimo
de formacion. E

Latupi esla La tupi es una de las funcio-
maquina mis nes disponibles en las ma-
peligrosa del taller, quinas universales de los
por lo que exige talleres, aunque a veces se

reserva a una maquina inde-
pendiente (figura 80). Se
trata de una versién evo-

lucionada de la fresadora de mesa (véase
pégina 90). La fresadora permite realizar los
mismos trabajos que la tupi para piezas
pequefas y en serie. De este modo, la
inversién en una tupfi independiente es
rentable sélo cuando se pretende un cierto
grado de productividad.

La tupi permite realizar todo tipo de
trabajos de perfilado en piezas rectas o
curvas, asi como la preparacién de
espigas y los ensambles de cola, con
accesorios especializados.

Estructura de la tupi

El motor de la tupi estd incluido en un bastidor
montado en una mesa. Esta, preferiblemente
hecha de hierro fundido, contiene una luz
circular (orificio) que permite el paso del
husillo portaherramientas. La abertura de la
luz debe ser la menor posible, segiin la
herramienta que esté instalada en el husillo.
A este efecto, unas arandelas metélicas
proporcionadas con la miquina permiten
reducir el didmetro del orificio.

Como complemento de varias maquinas, se
usa un carro con herramientas especiales
para preparar espigas.

Atravesando de un lado a otro la herramienta
de corte se disponen dos guias paralelas, de
madera o de metal. Ambas son regulables
en profundidad y en sentido lateral, lo que
permite reducir, al minimo necesario, la luz
entre las dos en funcién de la herramienta
utilizada, asi como determinar la profun-
didad de paso. Cuanto mds pequefia es la
luz, lo que sélo deja pasar la parte ttil de la
herramienta, mejor es la seguridad. Existen
guias de seguridad especiales provistas de

Figura 80. La tupi b

[ )
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Conozca y sepa utilizar sus herramientas

La tupi

Modelo presentado: minitupi compacta

Husillo portaherramientas
Guarda prensora

vertical Guarda prensora lateral

Guia
Puerto de aspiracién

Palanca de blogueo del husillo
(para cambiar de herramienta)

Rueda de ajuste de
la altura del husillo

Caja de mandos

Montaje de la herramienta

Portaherramientas en el husillo

Cuchillas

Portaherramientas
para moldurar

Perno

Sombrerete

Anillas

Portaherramientas

Portaherramientas para
gargoles y para calibrar

Fresa para gargoles
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BRICOLAJE CARPINTERIA

barritas deslizantes que envuelven com-
pletamente a la herramienta (figura 80).

Detrds de la guia se sitiia, normalmente,
un puerto de aspiracion.

La mesa estd provista de guardas prensoras,
para ejercer sobre la pieza una presién que no

siempre puede producirse con
@ la mano. Una guarda prensora
lateral sujeta la pieza contra la
Los husillos de los guia paralela y uno o dos
modelos antiguos de guardas més la afirman contra
tupies, dotados la mesa. También hacen las
deunaluzenla que veces de protectores. Utilice-
se introducia una las sisteméticamente.
cuchilla, estan
':::‘:::g:?" h El husillo portaherramientas

estd pensado para adaptarle

fresas o portaherramientas
especiales en los que se inserten las
cuchillas. Su didmetro estd normalizado (30
o 50 mm).

El husillo gira a gran velocidad (hasta 10.000
vueltas/minuto). Conviene adaptar esta
velocidad en funcién del didmetro y del tipo
de herramienta utilizado. Un sistema permite
bloquearlo antes de cambiar de herramienta.
Ademads, puede regularse en altura y en
inclinacién (en los modelos de gama alta).
En las mdquinas universales, el husillo puede
penetrar en la mesa para dejar el espacio de
trabajo disponible para otras funciones.

En el husillo, pueden adaptarse varios tipos
de herramientas, en particular, fresas
monobloque y portaherramientas de cu-
chillas. Las fresas monobloque tienen de
cuatro a ocho dientes. Cabe distinguir, entre
ellas, las fresas para enrasar, en gargolar,
ranurar y perfilar. La preparacion de espigas
se lleva a cabo también con fresas de esta
clase: en tal caso, se colocan en el husillo
portaherramientas separadas por una o varias

[

barras micrométricas que se corresponden
con la altura de la espiga.

Los portaherramientas de cuchillas son
cilindros provistos de muescas en las que se
colocan cuchillas o chapas de diversos
perfiles. Unos sistemas especiales, que se
adaptan al husillo, permiten utilizar fresas
de la fresadora.

Utilizacion de la tupi

Para usar una tupi (figura 81), coloque
siempre las piezas en oposicidn, es decir,
en sentido contrario a la rotacién de la
herramienta. El trabajo en concordancia
(presentacidn de la pieza en el sentido de
la herramienta) es muy peligroso, y sélo
es vdlido en mdquinas dotadas de un
mecanismo de arrastre automadtico.

Respete escrupulosamente las instrucciones
de seguridad generales y las proporcionadas
por el fabricante. Use herramientas correc-
tamente afiladas. Emplee empujadores,
sobre todo al final del paso de la pieza.
Respete la velocidad de rotacién de la
herramienta indicada por el fabricante (o
anotada en el propio utensilio). Tenga activo
siempre el mecanismo de aspiracién, aun
para los trabajos de menor envergadura.

Con la méquina desconectada, bloquee el
husillo y monte la herramienta. Complete el
montaje con las barras hasta la parte superior
del husillo. Coloque siempre primero las
barras pequeiias sobre la herramienta. Instale
la tapa y luego apriete la tuerca. Desbloquee
el husillo y regule su altura hacia arriba para
evitar holguras. Ajuste la profundidad de
paso haciendo avanzar o retroceder las guias
paralelas (en caso necesario, utilice una regla
de tupi). Ajuste las guardas prensoras
verticales y horizontales en funcién de la
pieza de trabajo.
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Conozca y sepa utilizar sus herramientas

Perfilado con la quia

Herramienta

' Gula de seguridad

Perfilado de una pieza rectilinea

@ Encienda la maquina, mantenga la pieza contra la guia y la mesa
y emptjela. No acerque las manos a la herramienta.

@ Proceda a los ajustes.

(2) Cologue las superficies | 98Nt 1 | Mesa

¥ de referencia
de referencia de la pieza

contra la guia y la mesa. Ghiaderakroncla

Montajes de trabajo (@) Cuando la longitud de una pieza sobrepasa los
protectores, vuelva a colocar la mano izquierda y
Para piezas pequehnas empuje |a pleza con un elemento auxilian,

Para piezas curvas
Utilice una caja de tornear

Pieza

Para realizar un perfilado cerrado

Utilice un soporte curvo y elementos
de empuje

Utilice topes

Figura 81. Trabajo
con guia

Cuidado: algunas figuras no muestran los protectores para simplificar el dibujo.

i
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Haga girar el husillo con la mano, para
comprobar que la herramienta no toca
ningtin elemento. Conecte la aspiracion, y
luego encienda la tupi. Presente la pieza, con
las caras de referencia apoyadas en la mesa
y en las guias.

Trabajo con guia

El trabajo con guia consiste en perfilar piezas
rectilineas mantenidas por las guardas
prensoras contra la mesa y la guia (figura
81). Para piezas pequeiias, tenga cuidado de
no obstruir la luz alrededor del husillo y
coléquelas en una caja de torneado.

Trabajo en el husillo
Perfilado de piezas curvas

Esta tecnica exige cierta experiencia.

La pieza se coloca apoyada sobre el dedo

de guia, y luego se pasa sobre la herramienta,
siguiendo la guia de arandela.

Calibrado de piezas curvas

Calibrado con guia de arandela

Guia de arandela

Seglin el trabajo que se vaya a realizar, |a arandela
puede colocarse también debajo de la herramienta,

Hay dos métodos de trabajo: por debajo y
por encima. El primero es el mis recomen-
dado, por ser menos peligroso (la herra-
mienta estd tapada por la madera) y porque
solo retira la cantidad necesaria de madera,
aun en el caso de una pieza mal escuadrada.

El trabajo por encima resulta mds facil, ya
que la herramienta estd visible. Se aconseja,
sobre todo, cuando el grosor residual de la
pieza es pequefio y hay que apoyarla sobre
la mesa (por ejemplo, en molduras planas).

El torneado parado, que se ejecuta sélo sobre
una parte del trabajo, se realiza exclusiva-

Protector

Guia de arandela

Dedo de guia

Calibrado con rodamiento

Protector/guarda prensora

Herramienta

Plantilla
Mesa

Rodamiento

Figura 82. Trabajo en el husillo de una tupi
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mente con ayuda de topes

para evitar que la pieza salga
| Acuda aun centro despedida y evitar que la
de formacion herramienta pueda dafiar la
I"pi'afasional antes mano del operador (figura
deatreversea 81). Para tornear piezas
@izartrabajos curvas, utilice un montaje de
enel husillo. apoyo como, por ejemplo, un

soporte curvo (figura 81).

Trabajo en el husillo

El trabajo en el husillo es muy peligroso y
no admite improvisacién alguna: obliga a
retirar las guias paralelas (figura 82). Las
aplicaciones principales del trabajo en el
husillo son el calibrado y el perfilado de
piezas curvas,

Las guias paralelas se sustituyen por un sistema
compuesto por un dedo de guia que se fijaala
mesa y que permite apoyar la pieza antes de
dirigirla hacia la herramienta. Por encima o
por debajo de ésta se encuentra una arandela
de guia cuya profundidad es regulable. La
herramienta se cubre con una guarda circular.

Este mismo dispositivo se utiliza en el
calibrado, donde se sigue un principio
semejante al del trabajo con la fresadora
mediante plantilla. La pieza se fija a una
plantilla dirigida por la guia de arandela o
por un rodamiento de bolas (figura 82).

La lijadora de taller

Existen numerosas variantes de lijadoras de
taller. La principal ventaja que ofrecen es que
son fijas, lo que deja total libertad al operador
para lijar la pieza. El uso de estas mdquinas
no presenta especiales dificultades (figura 83).
En todo caso, no debe uno confiarse ante/fa
apariencia inofensiva de esta mquina, ya que
podria llegar a provocar heridas.

Conozca y sepa ulilizar sus herramientas

La mayoria de los modelos estin provistos de
un disco y de una cinta de lijado. El disco se
adapta mejor al trabajo con madera a contrahilo
y, en general, posee una mesa orientable y una
guia que permite lijar las piezas en cualquier
angulo. El disco abrasivo estd pegado o fijo
mediante un sistema de autoagarre.

Lije siempre la pieza contra la parte
descendente del disco, para que quede
presionada contra la mesa. No utilice la parte
central del disco, donde la velocidad de
rotacion es mas baja.

La cinta ancha de lijado per- @

mite trabajar tanto las caras | Tenga cuidado
como los cantos de una pieza | conlosdedos
presionada contra la gufa. Esta
cinta es orientable a 90°, para
facilitar el lijado de madera a
contrahilo de piezas grandes.
El extremo redondeado de la lijadora de cinta
permite trabajar con piezas curvas.

Se aconseja conectar la lijadora a un
aspirador y llevar puesta una mdquina contra
el polvo. Lije siempre la madera en el sentido
del hilo.

Cambie las lijas cuando se desgasten, o use
un taco especial de caucho natural para
limpiarlas. De esa forma, eliminaré los
rastros de polvo, cola y resina, y prolongara
la vida del abrasivo.

Elija un grano de abrasivo adaptado al tipo
de lijado que desee (desbastado o acabado).

Maquinas universales

Las mdquinas universales son maquinas-
herramientas que retinen varias funciones en
un mismo equipo. El taller ideal dispondria
de una miquina independiente para cada tipo
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La lijadora de taller

Lijadora de disco Guia

Lijadora de banda
orientable a 907

Guia con vernier

Mesa de lijado
orientable a 452

Lijado de una pieza en la cinta. La pieza se
Lijado de una pieza elegante. apoya en la guia.

Lijado de madera a contrahilo en el disco. Lijado de un corte en inglete, La pieza Inclinacion en 45° de la mesa.
La pieza se sostiene contra la guia. se sostiene contra la guia ajustada a 45°
(maquina vista desde arriba).

Figura 83. Lijadora de taller

138
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- laméaquina universal Méaquina de 6 funciones

Auf;i :‘;q?;n,:e Regruesadora
En aspiradgt de taller. Cepilladora
Mortajadora
Sierra circular
Fresadora
Espigadora

Regruesadora
Fresadora

Puerto de aspiracién Sierra circular

Guarda de
proteccién Carro de aserrado

y preparacion
de espigas

. !’»' Guia
4) . .
i L [= E
Mesa de < ) ” . E Caja de mandos
tajeado
n Rueda de subida e
— inclinacion de la sierra

Mortajadora .
| ; @ Bestcomb'l 2000 @ Selector de funciones

Cepilladora

Figura 84.
Madgquinas
universales para
madera

ol
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de tarea, lo que exigiria una inversion elevada
y una superficie operativa importante. Tanto
los artesanos como los aficionados al trabajo
con madera sabran apreciar, sin duda, el ahorro
de sitio que les supone una miquina universal.

Los mejores modelos existentes contienen
hasta seis funciones (figura 84): regruesadora,
cepilladora, mortajadora, sierra circular,
fresadora y espigadora.

Antes de realizar una inversion en este tipo
de méiquina, determine lo mejor posible sus
necesidades y su nivel de competencia: la
compra de una mdquina universal corona la
“carrera” de un artesano de la madera, més
que inaugurarla. Por su propia condicién, al
comprar una de estas maquinas, debe
buscarse un equilibrio entre precio, poliva-
lencia y calidad. Inférmese consultando a los
profesionales o a la asociacién de artesanos
de su distrito o localidad. Lo ideal es trabajar
durante un cierto tiempo con una de estas
méquinas antes de adquirirla, por ejemplo,
en un curso de aprendizaje o formacién.

Elija un modelo con un selector que permita
pasar rdpidamente de una funcién a otra.

Para mayor seguridad, elija herramientas
provistas de perfiles antirretroceso y
antirrechazo, pensados especialmente para
el manejo manual de las piezas. Algunos
fabricantes ofrecen pequefios mecanismos
de arrastre que permiten mantener las manos
alejadas de los filos de corte. Tenga previsto
también invertir en un aspirador de taller que
pueda conectarse a la maquina.

El torno para madera

El torno para madera (figura 85) es muy titil
para perfilar las patas de los muebles, los
tiradores de los cajones, las pequefias

¥/,

columnas, los mangos y los balaistres
(torneado entre puntas), o también para
realizar objetos diversos como copas y
cuencos (torneado sobre bandeja o al aire).

Para utilizar un torno para madera con total
seguridad, no lleve nunca prendas de vestir
amplias, cadenas, collares o el pelo sin recoger.

Estructura del torno

El torno se compone de un bastidor
macizo de metal y un banco donde se
disponen los distintos accesorios:

* cabezal, a la izquierda, que soporta el
husillo de arrastre al cual se adaptan las
puntas de estrella y los portabrocas;
contiene una caja de poleas que sirve para
cambiar de velocidad;

carro, a la derecha, que se desliza para
adaptarse a la longitud de la pieza; lleva la
contrapunta, que se regula con unarueda y se
bloquea con un tomillo durante el torneado;
en los tornos baratos, la contrapunta esté fija
y debe engrasarse para no calentar la madera
en su rotacién; si lo prefiere, elija una
contrapunta con rodamiento de bolas;
portaherramientas, que corre a lo largo
de la bancada y sirve de soporte a la he-
rramienta; puede regularse en altura y en
profundidad.

Al torno, pueden adaptarse multitud de
herramientas, segtin las necesidades.

En la técnica de forneado entre puntas, es
decir, el de las piezas mantenidas en sus dos
extremos, se utiliza un mecanismo de arrastre
de las puntas en la parte anterior del torno.
Penetrando ligeramente en la madera, se
facilita el arrastre de la pieza en su rotacion.

Por el contrario, en el forneado al aire,
las piezas se apoyan en un solo punto,
utilizando toda una gama de portabrocas:
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Blogueo de husillo

“Punta de estrella  Contrapunta
Portaherramientas

los accesorios

Portabrocas espiral Portabrocas de
agarre axial
Plato de torneado - Portabrocas universal
(expansion y
compresion)

las piezas de madera se representan en corte transversal.

Métodos de trabajo

Torneado entre puntas. -

Figura 85 : El torno para madera y sus accesorios

/1
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* espiral, un soporte con un torillo central
cuyo fileteado es inverso al sentido de la
rotacién del torno, y al cual se sujeta la pieza;

* plato de torneado, con orificios que permiten
sujetar la pieza;

* de tenazas, que permite agarrar piezas
cilindricas por el exterior o piezas huecas por
el interior;

* de agarre axial, un accesorio adaptable a un
portabrocas de tenazas que permite apoyar
las piezas por su interior, por la accién de la
fuerza centrifuga.

Herramientas de torneado

Las herramientas basicas de un tornero no
son demasiadas (figura 86). Sus hierros
son mds gruesos y largos que los propios
de los carpinteros, y tienen también
mangos mas largos.

Las gubias se utilizan muy a menudo en
torneado. Se distinguen tres clases de
estas herramientas:

* la gubia de desbastado, muy utilizada en
primer lugar para convertir en cilindros
secciones cuadradas mediante torneado
entre puntas;

* la gubia para perfilar, que permite dar
forma a piezas entre puntas;

« la gubia de vaciado, utilizada tinicamente
en plato para vaciar el interior de las piezas
(trabajo en madera a contrahilo).

La plana permite eliminar las marcas dejadas
por la gubia y nivelar 1a superficie. Bien utili-
zada, permite alcanzar un estado de superficie
casi perfecto que apenas necesita lijado.

El escoplo se utiliza para hacer cuadrados
y para redondear las molduras. Se
recomiendan dos escoplos de 8 y 10 mm.

Por su parte, existen diversos tipos de formones
adaptados a las formas que se pretende
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conseguir; se usan para rectificar curvas de
radio pequefio y para obtener un buen acabado,
sobre todo, en vaciado con torneado al aire.

El segador de tornero es una herramienta
indispensable para el tornero. Permite
realizar adentramientos en la madera y
operaciones de tronzado de las piezas.

Para controlar el didmetro y las dimensiones
de las piezas, se usan compases de punta seca,
de exteriores o de corredera (figura 86). Para
trabajos en serie, puede confeccionarse un
calibre, instrumento cortado de una chapa fina
que permite verificar el didmetro de la pieza
torneada; alternativamente, se usard unaregla
de puntas para marcar rapidamente cotas en
varios cilindros. Las puntas deben estar
talladas en bisel y afiladas.

El torneado

La gran ventaja del tornero con respecto al
carpintero es que puede utilizar practicamente
cualquier madera, sobre todo para las
creaciones artisticas. Las maderas de los
arboles frutales (albaricoquero, almendro,
cerezo, manzano, peral, pruno, nogal, etc.),
Para facilitar la tarea, es siempre preferible
usar maderas homogéneas de grano fino. El
boj es muy apreciado por los torneros, ya que
se tornea admirablemente y sus nudos son
incomparables. Para los mangos de herra-
mientas se usa cominmente el fresno. El olmo
y el ojaranzo se utilizaban antiguamente en
tornillos de prensa y de banco. Por su parte,
el tejo pasa por ser la mds hermosa variedad
autictona (europea) de madera, por su lustre
marfilefio. Las raices de olivo, también muy
valoradas, producen piezas de gran calidad.
Por 1iltimo, el nogal es una madera excep-
cional por su grano fino y su bello veteado.

Figura 86. Herramientas de torneado »
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@ Retire el sobrante de cada acanaladura con ayuda de
la gubia de perfilar o la plana.

@ Coloque |la punta en estrella en el centro,
¥ luego golpéela con un mazo.

(2) Monte la pieza entre puntas, respetando las marcas de Realice el perfil que desee con la gubia para perfilar,y
las puntas. Encienda el torno. luego termine la labor con la plana para lograr un buen acabado.

@ Prepare el cilindro con la gubia de desbastado.

@ Lije la pieza resultante con una hoja de papel de lija
(del grano mas grueso al mas fino).

-

Lleve a cabo acanaladuras rectas separadas unos Aplique un barniz (*friction polish”) o un aceite (parafina, etc).
40 mm unas de otras, respetando el mismo didmetro  EN este caso, use un pufiado de virutas para lustrar |a pieza y
con ayuda del compas de exteriores. absorber el aceite sobrante.

Iy
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El carpintero utiliza el torno principalmente
para trabajar con piezas entre puntas (patas
de muebles, balaistres, etc.). En estas
pdginas no desarrollaremos, por tanto, el
torneado al aire.

Preparacion de un cilindro

Antes de empezar cualquier perfilado, debe
redondearse la pieza basta inicial para obtener
el proyecto de cilindro (figura 87), es decir,
una pieza cilindrica con el mayor didmetro
sobre la cual se realizardn todos los perfiles.

Escuadre una pieza de madera de longitud
mayor que la obra final (unos 5 cm de més)
con ayuda de la cepilladora-regruesadora.
Determine su centro trazando dos diagonales
desde los extremos: alli donde se corten,
estara el centro.

Coloque la punta en estrella sobre un centro
y golpéela con una maza. Monte la pieza
entre puntas, colocando la marca de centrado
sobre la punta y haciendo deslizarse el carro
del torno hasta que la contrapunta alcance
el otro centro. Bloquee el carro y, en su caso,
use la rueda de apriete para ajustar la pieza.

Regule el portaherramientas sobre la cara
de la pieza y a la altura del eje de ésta. El
portaherramientas debe estar paralelo a la
pieza, a una distancia aproximada de 15 mm.
Respete las normas de seguridad habituales
y haga girar la pieza con la mano para
asegurarse de que no se bloquea.

Encienda el torno (con velocidad de 700 a
800 vueltas/min). Proceda al desbastado con
la gubia de desbastar. Para ello, sostenga el
mango de la gubia con la mano derecha y
hacia abajo. Con la mano izquierda, sujete,

4 Figura 87. Torneado de la madera

Conozca y sepa utilizar sus herramienias

mientras tanto, el hierro de la herramienta,
con el pulgar por encima y el indice por
debajo, actuando como gufa siguiendo el
portaherramientas.

El bisel debe sobresalir del borde de la pieza.
Levante el mango de la herramienta para que
el filo empiece a morder las aristas: las
muescas producidas desaparecen al cabo de
unos segundos. Desplace la gubia a la
derecha, y luego en sentido contrario. Aplique
varios pasos sucesivos, levantando el mango
de la gubia cada vez un poco mds. El cilindro
obtenido serd atin demasiado basto.

Aumente la velocidad a 1.200 vueltas/min.
Ajuste el compéds de exteriores segiin un
didmetro ligeramente superior al definitivo.
Sosteniendo el compds con una mano y el
segador de tornero con la otra, practique una
acanaladura a unos 10 mm de uno de los
extremos, hasta donde sefale el compis.
Repita esta operacion en intervalos de 40 mm,
aproximadamente, a todo lo largo del cilindro.
El objeto es crear puntos de referencia que
permitan obtener un cilindro perfecto.

Pase la plana en sentido oblicuo, haciéndola
deslizarse sobre el portaherramientas y
levantando un poco de madera cada vez.
Utilice la parte media del filo de la plana.
Reduzca progresivamente el didmetro de
todas las zonas situadas entre las acana-
laduras, pasando de izquierda a derecha y al
contrario hasta que desaparezcan las marcas
hechas para prepararlas.

Si la pieza definitiva es un cilindro, podrd
entonces proceder al lijado aplicando una
hoja de papel de lija sobre la pieza mientras
ésta gira. Aplique, a continuacién, un aceite
de parafina o similar con ayuda de un
cuadrado de papel absorbente. Absorba el
sobrante de aceite aplicando a la pieza un
puiiado de virutas.
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Perfilado con el torno

o

@ Realice

adentramientos
de referencia.

(3) Dé forma a la pieza. ﬂ:

=

Los perfiles tradicionales

=
==

=

Filete

Jungquillo

Toro

Moldura
redonda

Pico de

pajaro

Gola

Talon

b B L

i

Moldura
enV

Platabanda

Cuarto bocel

-

Caveto

Mediacafna

Escocia o
esgucio

¥

e
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Saeta
Pilén
Collarin Gola con
| avivador
Mocheta Talén con
| avivador
Pie de
Casquete l&mpara
P B
aplanado
Chambrana

@ Utilice una regla de puntas
para marcar los cambios de angulo.

=

Pabellén

Semilla

Toro
partido

J\_/f/_\4| Liama

Figura 88. Perfiles de torneado



Tronce la pieza segiin la longitud deseada
con un segador de tornero: pasando de una
parte a otra de la pieza, vaya reduciendo el
didgmetro hasta que quede tan solo un cilindro
de grosor suficiente para servir de apoyo a
la pieza. Detenga el torno, desmonte la pieza
y elimine los sobrantes de longitud.

Perfilado de un cilindro

A partir de un cilindro es posible obtener
toda clase de perfiles (figura 88), de manera
que el didmetro del cilindro original
determina el del perfil mayor.

Anote las medidas de los perfiles que va a
realizar marcando con el ldpiz o la regla de
puntas todos los dngulos donde cambie la
moldura. No tenga reparos en trazarse un
plan por adelantado. Evite cambios bruscos
de diametro, y tenga cuidado con las
sombras proyectadas por los perfiles de las
piezas terminadas. Estas sombras podrian
alterar radicalmente el aspecto del objeto
final. Con un escoplo o un segador de
tornero, lleve a cabo los adentramientos de
referencia correspondientes al didmetro
mayor de cada perfil. Conforme los perfiles
entre cada adentramiento. Para las media-
cafias, utilice una gubia de perfilar, y para
los filetes y cuartos boceles, un escoplo. Las
acanaladuras en V se realizan con el segador
de tornero. Para curvas de radios amplios
use una plana.

Importante: Las fibras de la madera deben
siempre inclinarse bajo la accién de la
herramienta, lo que significa que el filo debe
llevar el maximo didmetro de la madera
hacia el mas pequeifio (figura 88). Con algo
de entrenamiento, serd capaz de llevar a cabo
toda suerte de perfiles sin mis que mantener
un estricto respeto de esta regla. Para el
acabado, proceda de igual forma a como se
explicé para el cilindro.

. )

Conozca y sepa ulilizar sus herramientas

EL TALLER PERSONAL

Si dispone de un local del estilo de un garaje
o una cochera, podrd prepararse un taller
practico y funcional aplicando un puiiado de
reglas basicas.

La instalacion eléctrica ha de estar en perfecto
estado y cumplir todas las ordenanzas. Las
tomas de corriente serdn numerosas, y la
potencia de conexion estard adaptada a las
maquinas que se piense instalar. Incluya también
un interruptor general de corte de corriente.

La iluminacion ha de ser suficiente, y estard
correctamente repartida (evite zonas de
sombra). Aproveche al méaximo, en la medida
de lo posible, la luz del dia. Instale tubos
fluorescentes en el techo, suficientemente cerca
unos de otros para evitar juegos de sombras.

Un ventilador eléctrico le servird para evacuar
el polvo y los vapores de barniz o cola.
Instale un aspirador de taller para mantener
el local limpio y proteger su propia salud.
La calefaccion debe ser eficaz y regular (con
un termostato).

Prevea espacio para un armario de farmacia
y para un niimero suficiente de extintores.

Disponga las maquinas-herramienta o la
maéquina universal en el centro del taller, para
dejar un espacio méximo a su alrededor que
le permita trabajar con piezas grandes. Las
madquinas pequefias se colocardn junto a las
paredes (muela eléctrica, torno, lijadora, etc.).

Piense en un banco de trabajo de buena calidad,
CON numerosas repisas para los accesorios.
Prepare, igualmente, un lugar seco y ventilado
para guardar la madera y los tableros.

Cierre su taller siempre con llave, para evitar,
sobre todo, que puedan entrar los nifios.

{14%]
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distintas. Para este fin se aplican numerosos métodos y técnicas de apoyo. La
eleccion del tipo de ensamble, en cada caso, depende de la clase de madera, el uso
pretendido del objeto, su calidad estética, la rapidez de ejecuci6n y la resistencia pretendida.

l os ensambles o ensambladuras sirven para unir entre si piezas de madera

Las técnicas de ensamble son muy antiguas, y en su mayoria estdn pensadas para trabajo
manual. Sin embargo, la necesidad de mejorar la productividad y la eficacia, la aparicién de
nuevos materiales y los avances técnicos han hecho evolucionar los tipos de ensambladuras
existentes hacia métodos mds racionales. Para obras a pequefia escala o labores de restauracién,
es conveniente saber dominar la creacion de ensambles cldsicos. Con ellos se tendrd también
ocasién de adquirir un conocimiento y una experiencia en el trabajo de la madera.

sultado. Todo depende de la velocidad de
UN ENSAMBLE ejecucion, del coste y de las herramientas

disponibles.
PARA CADA USO

En las pdginas siguientes se presenta un

amplio abanico de ensambles, ordenados
Es posible utilizar varios métodos de por funciones y por temas. Los usos
ensamble para llegar a un mismo re- corrientes se indican en los titulos.

I l‘"
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Después de cada tabla se explicardn los
ensambles propuestos. Algunas crea-
ciones, ya explicadas en la descripcion de
las médquinas-herramientas, no se repiten
aqui por motivos de economia.

UNIONES DE
PROLONGACION

Las uniones de prolongacion (figura 89)
o de madera de hilo se destinan a tableros
muy anchos de madera maciza. Las
piezas de madera se unen en paralelo a la
direcci6én de las fibras. Es importante
preparar bien las maderas, que han de
cepillarse a conciencia antes de esta
operacién. Estas uniones de prolongaci6n
se utilizan para fabricar encimeras de
mesas o de muebles, paneles de puertas,
postigos de ventanas o estanterfas. Este
tipo de ensamble se une sistematicamente
por encolado.

Las colas

Los adhesivos o colas son muchos y
variados, hasta el punto de que préc-
ticamente dan respuesta a cualquier tipo de
uso (véase tabla en pagina anterior).

Colas naturales

Las colas naturales son de origen animal
o vegetal. Tienen como base huesos,
cuero, piel, nervios, arroz, soja o la caseina
de la leche.

Las colas fuertes animales se presentan en
forma de granulos que se funden al bafio
marfa. Son reversibles, por lo que pueden
utilizarse para restaurar muebles antiguos.

Los ensambles

Colas artificiales termoplasticas

Cola vinilica. Lista para usar, la cola
vinilica se aplica con pincel o directamente
desde el tubo. Resulta adecuada para la
mayoria de los usos, si bien no tiene
eficacia salvo cuando las piezas estin muy
juntas y apretadas. Si las superficies en
contacto son pequeiias, el encolado no serd
suficiente, y serd preciso asociarlas a una
operacién de ensambladura.

Cola de caucho (neopreno). También
llamada cola de contacto, se presenta en
forma liquida o pastosa, no mancha la madera
y resiste bien la humedad. La adherencia se
produce en cuanto se ponen en contacto las
superficies encoladas. Se utiliza para encolar
chapados, estratificados y molduras.

Colas artificiales termoendurecibles

En esta categoria se encuadran las colas de
ureay formol y de resorcina y formol. Todas
ellas se ofrecen en solucién y deben
mezclarse con un endurecedor. No man-
chan la madera y ofrecen una excelente
resistencia mecdnica y a la humedad.

Ensambles a tope

Los ensambles a tope (figura 90) son los
mids sencillos de todos. Consisten en
encolar las maderas por los cantos. Por
simple que parezca, esta unién es delicada,
ya que los cantos deben estar perfectamente
enrasados y la colocacién ha de ser muy
precisa (figura 90).

Las soluciones modernas permiten facilitar
estos ensambles a tope, con el empleo de
clavijas (figura 91) o lambetas (véase
pagina 104). Estos elementos sirven
ademds de refuerzo del encolado.

2
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Ensamble a tope con lambetas

Ensamble a tope con clavijas

Falsa lengileta

Ranura y lengiieta Ranura y lengiieta
en doble cara con moldura

Embarbillado en V truncada

Embarbillado en diente
de sierra o acanalado

Embarbillado simétrico recto Figura 89. Uniones de Falsa lengileta cerrada
prolongacién
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Ensambles embarbillados

El embarbillado consiste en encastrar unas
piezas en otras para garantizar una mayor
solidez. El mds cldsico de estos ensambles
es el de ranura y lengiieta o machi-
hembrado (figuras 89 y 90), muy utilizado
y que puede efectuarse por el método
tradicional, con el acanalador, o mediante
una fresadora, una tupi o incluso una sierra
circular (véanse las pdginas relativas a
estas herramientas).

El ensamble de ranura y lengiieta con
moldura incluye un bisel en la arista
superior. Se utiliza, por ejemplo, para
preparar artesonados o tableros macizos
anchos.

Otra variante de este tipo de ensambladura
es la de ranura y lengiieta postiza. En este
caso, las piezas que se unen estdn ra-
nuradas en madera de hilo dura o en
contrachapado, ligeramente més estrecha
que la profundidad afiadida de las dos
ranuras, de modo que se encastre a mano
sin forzarla.

Cuando es visible la madera a contrahilo
y no parece adecuado usar una lengiieta
postiza que se vea, conviene considerar
el uso de un ensamble de ranura y
lengiieta cerrada, que es més corta que la
longitud de las piezas (figura 89).

Con la mdquina, es posible realizar otras
formas de embarbillado, en perfiles
especiales como dientes de sierra, «V»
truncada, embarbillado simétrico trun-
cado, etc.

Estos métodos ofrecen la ventaja de
aumentar las superficies encoladas,
ademds de incrementar la resistencia del
ensamble.

Los ensambles

Creacion de un ensamble a tope

Antes de nada, deben enrasarse perfecta-
mente los cantos. Cuando sea necesario,
se utilizard una fresadora para obtener
dos cantos perfectamente adaptados el
uno al otro (figura 90) o, en su caso, se
efectuardn con la garlopa los retoques
necesarios.

Para verificar un buen rectificado de los
cantos, coloque ambos elementos, uno
sobre el otro, y luego haga girar el de
arriba. El rozamiento debe tener lugar en
los extremos, y no en el centro de la pieza
de madera.

Disponga los elementos de ensamblaje,
teniendo en cuenta el sentido de los
anillos, con el fin de reducir al minimo
las deformaciones.

Encole los cantos y empiece a apretar.
Utilice cdrceles en nimero suficiente y
repartidas uniformemente. Coloque
también dos listones de madera sujetos
por prensas de tornillo a ambos lados del
tablero para garantizar que el ensamble
quede perfectamente plano.

Retire la cola que haya desbordado la
unién antes de terminarla.

El ensamble puede reforzarse con llaves
0 mariposas (en la cara oculta) en las
posiciones preparadas por la fresadora,
o también con clavijas.

Unién con clavijas

Las clavijas (figuras 91 a 93) son pe-
quefios cilindros acanalados y biselados
en sus extremos, casi siempre hechos de
haya. Se venden en longitudes a medida

)
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@ Las piezas deben tener los cantos correctamente cepillados. @ Puede perfeccionarse el cepillado si
Los extremos de |a pieza deben rozar uno con el otro si se cepillan a la vez los dos cantos con
se imprime un movimiento de rotacion. una garlopa o una fresadora.

e g

Ejemplos correctos

SRR
@ Tenga en cuenta los anillos de
las piezas para evitar deformaciones.

@ Encole los cantos. La adherencia de la cola
puede mejorarse estriando
los cantos con la
punta de trazar.

Cologue las carceles
en los extremos,
cada 30 cm..

El ensamble puede reforzarse con llaves
o mariposas en la cara no visible, y

@ Empiece a apnet.an El uso.c.:te listones de madera sujetos ; también con clavijas o lambetas.

por prensas de tornillo garantiza que la pieza ensamblada este - 6 0%
nsamble de ranura

bienplana. e+3 e+3 y falsa lengaeta

Ensamble de
ranura y lengiieta

, l<e.]
El ensamble 2 tope es (itil para las estanterias, Para tableros de muebles o de puertas sin platabanda son
preferibles los ensambles con ranura y lengiieta o falsa lenglieta realizados con el acanalador, la fresadora o la tupl.

Figura 90. Ensambles a tope

;..-
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Unién con clavijas (1)

Una clavija

La preparaciéon

Ejemplos de uniones con clavijas

@ Al igual que en un ensamble a tope, las superficies que se van a

reunir deben estar perfectamente cepilladas. Para una unién con

clavijas en madera a contrahilo, debe volverse a equilibrar el extremo
ST ] después del aserrado.

@ Marque el lugar donde
se colocaran las clavijas
(a distancias de

10 225 cm, seglin la
resistencia que se desee).

@ Marque el gje del canto en el que
se colocaran las clavijas.

Trazado de centros

Solucién 1

® Presente las piezas que se van a ensamblar
frente a frente o en escuadra y apriételas unas
contra otras para marcar la posicion de las clavijas.

® Introduzca pequefios clavos en el eje
sobre el que se dispondran las clavijas y
corte las cabezas.

También puede fijar |a pieza en
una prensa entre dos tablillas.

Figura 91. Ensambles con clavijas (1)

[ )
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Unién con clavijas (2)
Marcado de centros
Solucién 2

@ Taladre las posiciones de las clavijas perfectamente
en perpendicular, con algo mas de la mitad de su longitud.
Fara ajustar bien, puede usar un tope de profundidad en |a broca.

@ Presione las piezas
Montaje entre si como antes.

(D) Taladre los lugares de las clavijas en la otra
pieza.

@ Encole la parte exterior de las clavijas y @ Embuta las piezas y apriete el ensamble
el canto de la pieza. mientras se seca la cola.

Figura 92. Ensambles con clavijas (2)

:....
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Guia de ensamble para clavijas

o estdndar, con didmetros correspon-
dientes a los de las brocas mis comunes
(6, 8, 10 y 12 mm). En general, las
clavijas se pegan, aunque también pueden
utilizarse sin cola para montar un mueble
desmontable.

Realizacion. La puesta en prictica de
esta técnica es relativamente sencilla
cuando se ha efectuado el marcado de las
posiciones cuidadosamente. Sabiendo
que hay que respetar un espaciode 3 a 5
mm entre la clavija y los bordes de la
pieza, elija las clavijas del didmetro que
necesite.

Los cantos deben haber sido nivelados
perfectamente. Para ensamblar madera a
contrahilo, los extremos deben haber sido
previamente enrasados. Marque con el
gramil el eje del canto donde se colocardn

Unién con clavijas (3)

@ Apriete las piezas.
Coloque la guia en el lugar
donde iran las clavijas.

Los ensambles

las clavijas. Trace los centros de las
mismas en los lugares escogidos, a
distancias de 10 a 25 cm en un ensamble
a tope, segtin la solidez del resultado que
pretenda.

Trazado de centros. Existen principalmente
dos métodos para trazar y marcar los centros
de las clavijas sobre la otra pieza.

El primero consiste en clavar pequefios
clavos en los lugares previamente mar-
cados, secciondndoles la cabeza con unas
tenazas (figura 91).

En una superficie bien plana, presente los
dos cantos frente a frente y luego aprié-
telos uno contra el otro para que se
imprima la marca de los clavos sin
cabeza. También puede utilizar un listén
o un taco de madera como guia, o fijarlos

@ Taladre |a posicion
de la clavija en la madera
a contrabhilo.

@ Taladre la posicién de
la clavija de la cara.
Desplace la guia y
proceda con los
taladros de las
otras posiciones.

Figura 93. Guia de ensambles con clavijas
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BRICOLAJE CARPINTERIA

y presionar la pieza con los clavos entre
dos tablillas.

La segunda solucion consiste en taladrar
orificios en los lugares antes definidos,
con una broca del mismo didmetro que la
clavija, provista dicha broca de un tope
de profundidad que alcance aproxi-
madamente a la mitad de la longitud de la
clavija (figura 92).

La taladradora debe estar perfectamente

0)

perpendicular al canto. Uti-
lice para esta labor una
taladradora vertical o un

y clavijas.

Enlos comercios

soporte para taladros. Colo-

pueden encontrarse que centradores en los ori-
kits que contienen ficios practicados y luego
una broca, un tope, presione una pieza contra la
centradores otra tal como se indicé en

el parrafo anterior.

Montaje. Después de marcar la segunda
pieza, taladre las posiciones de las clavijas
con una profundidad ligeramente superior
a la de éstas. Vierta cola en los agujeros de
las clavijas e introduzca éstas en la madera.
Encole el canto y el otro extremo de las
clavijas, y luego proceda al montaje y
apriete, tal como se hizo en los ensambles
a tope (véanse paginas 153 y 154).

Para ensambles a tope y clavijas de
escuadra pueden utilizarse guias de
ensamblaje que permiten realizar los
orificios en los cantos y en las caras sin
necesidad de trazado y marcado previo,
y con gran precision (figura 93).

Otros refuerzos para las
uniones de prolongacion

Para dar méds solidez a los tableros
ensamblados por ranura y lengiieta o con

158

uniones a tope, pueden usarse varios
métodos.

Para evitar las deformaciones y mantener
las piezas, coloque barras en la cara no
visible, ya sea atornillindolas, clavdndolas,
encastrindolas o sujetindolas con pernos
(figura 94). En los postigos de las ventanas,
las barras horizontales se refuerzan con
listones transversales.

Cuando debe mantenerse una cierta
estética en el objeto, se emplean otros
procedimientos. Las llaves permiten
conservar una superficie plana. Los
elementos se cajean para permitir el paso
de la llave que se sujeta con clavijas a los
extremos del tablero. Una posible variante
es la compuesta por dos llaves conicas.

El tablero puede reforzarse también con
barras fileteadas, con tuercas visibles en
los extremos o disimuladas.

Para encimeras de mesas o muebles de
madera maciza se utiliza mejor la técnica
del empalme. En el extremo del tablero se
prepara una ranura en la que se introducira
el empalme con lengiieta. Esta solucién
es mas estética, ya que ofrece la ventaja
de que disimula el extremo del tablero.
Este ensamble puede reforzarse también
con clavijas y mortajas (figura 94),

LOS EMPALMES

Los empalmes se utilizan para ensamblar
dos piezas longitudinalmente, como
prolongacién la una de la otra, sobre todo
en tareas de reparacién y construccién.
Estos empalmes son iitiles también para
ensamblar piezas curvas, siempre y cuando
se preserve el sentido del hilo (figura 95).
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Para mantener las piezas y evitar deformaciones
Barra Barras encastradas

de cola de
milano cubierta

@ de entalladura
@ de cola de milano descubierta -

Barra plana atornillada, clavada o sujeta con pemos 1 \eTUerzo

Barra plana reforzada
Para conservar una superficie plana g ey

Ro disimulado B o

Clave pasante con clavijas Claves /

_ Barra fileteada pasante
2 claves pasantes con clavijas e %, disimulada con tapones
Empalmes Juntas no encoladas

Juntas encoladas

Juntas encoladas

Empalme de ranura y lenglieta

Empalmes de ranura y
lenglieta y mortajas

Clavijas

Figura 94. Otros refuerzos de empalmes de prolongacién
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Empalme en bisel

Junta viva con clavijas Media madera en doble bisel

mordazas
Y pernos
(construccién)

'j

Bisel con lambeta
Horquillas cruzadas

Dedos de guante

Media madera placa de

puntas
(construccion)

Horquilla y falsa clavija

Biseles invertidos

Horgquilla — Vista de la pieza ensamblada

Figura 95. Tipos de empalmes

a
; 160 |
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También con frecuencia, los empalmes se
usan en la industria para reconstruir piezas
largas con varias otras de dimensiones
reducidas (ensamble en dedos de guante).

Los diversos ensambles por empalme han
sido estudiados para ofrecer alta resistencia
al esfuerzo requerido, ya sea por compresion
0 por traccién.

Algunos de estos ensambles son sencillos,
mientras que otros resultan dificiles, como
sucede en el “trazado de Jipiter”. Este
ejemplo ofrece, sin embargo, una triple
ventaja: resiste la traccién y la compresion,
y es desmontable. Finalmente, existen
también ensambles que exigen el uso de
herrajes, como mordazas, pernos, etc.

ENSAMBLES
DE MARCOS

Los ensambles de esta categoria sirven
para unir largueros y travesafios. Sus
aplicaciones son innumerables: marcos,
mobiliario, puertas, ventanas, etc.

Ensambles de mortaja y espiga

El ensamble de mortaja y espiga (figura
96) es el mds comin en carpinteria,
ebanisteria y construccién. Existe en
decenas de variantes y se destinaba,
originalmente, a ensamblar marcos o
puertas en 4ngulo recto.

Una de las piezas contiene una parte
hembra (la caja o mortaja) y la otra la
parte macho (la espiga), que se introduce
en la mortaja. La mortaja puede ser abierta
(1a pieza es atravesada totalmente) o ciega

¥

Los ensambles

(con el extremo de la espiga invisible).
La espiga cldsica tiene un grosor igual a
la tercera parte de la pieza. Su altura es
la misma que la de la pieza. Si la espiga
es mds baja que ésta, se dice que tiene
espalddn. Esta solucién permite colocar
el ensamble en el extremo de una pieza y
hacerlo invisible.

Una vez oculta la espiga, puede consolidarse
con un refuerzo en recto o en oblicuo.

Para piezas muy gruesas, serd preferible
un ensamble de doble espiga. En piezas
estrechas, el grosor de la espiga es el
mismo que el del travesafio, en cuyo caso
se trata de una espiga en vivo.

Las espigas pueden también usarse en
cortes a inglete, para preparar marcos.
Las espigas a 45° en fondo de mortaja
facilitan la interseccion de dos travesafios
en un mismo larguero, una solucién muy
iutil, por ejemplo, para las patas de las
mesas.

Las espigas y las mortajas sirven también
para ensamblar marcos de cantos per-
filados (figura 97). El trazado de este tipo
de ensambles es delicado. Cuando se da
forma al marco, los espaldones de la
espiga no siguen el mismo plano. En
general, uno de ellos llega hasta el fondo
del gdrgol, mientras que el otro queda
visible fuera de la pieza.

La diferencia de nivel entre ambos
espaldones se conoce por avance o rebaje.
Dicho de otro modo, la funcién del avance
es llenar el vacio creado por el gargol o la
moldura del larguero que contiene la caja
0 mortaja.

Por tanto, hay que preverla desde el
momento del trazado de la espiga. Sin
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Espiga y
mortaja ciega

Espiga en vivo

Espiga con espalddn

e

Espiga con
refuerzo oblicuo

Espiga con inglete

Espiga con entalladura

Espiga a 45° en
fondo de mortaja

Espiga con entrante central

Espiga y mortaja

Espiga desmontable con inglete

con chaveta

Figura 96. Ensambles de mortaja y espiga

/2
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profundidad

del |
| Espiga con
ranura
Otra espiga con gérgol
Espiga con gargol
Espiga con moldura de
pequeno marco con cara
visible simple
Moldura
Espiga con moldura de ;
uefio marco y gargol Espiga con moldura de
PO ¥ ’ pequefio marco y ranura

Perfil

|
Perfil contrario
Espiga y unién
de marco con ranura

Ingletera para tallar
o serrar la moldura
Espiga con moldura de pequefo
marco, gargol y perfil contrario

Figura 97. Mortajas y espigas en marcos moldeados
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A tope con clavijas

Media madera en cruz

Ensamble a
media madera
en angulo
Cola de milano
en bastidor
Ensamble con lambeta
cuadrada en angulo
Media madera
en cola de milano
Horquilla simple
Horquilla simple
Horquilla doble de encuentro xsm;:‘tampam
con espaldén

Figura 98. Otros ensambles para marcos

;..
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avance, el espaldén de la espiga del lado
del gargol no llegard hasta el fondo de la
misma, con lo que el ensamble serd
defectuoso e inestable. Para espigas y
mortajas con moldura de pequefio marco
se utiliza una ingletera especial para los
ingletes de 1a moldura.

Otros ensambles para marcos

Adema4s de las espigas y mortajas, puede
recurrirse a otras clases de ensambles
para preparar marcos (figura 98). Para
trabajos rdapidos cuya resistencia no sea
excesiva se utilizard un ensamble a tope,
en inglete o, mejor atdn, reforzado con
clavijas.

Los ensambles a media madera son iitiles
para cruzar travesafios o ensamblar
dngulos de pequefio grosor. Son poco
resistentes y han de reforzarse (véase
pégina 169), por ejemplo, con un corte
en forma de cola de milano.

Las horquillas son mas sélidas que los
ensambles a media madera. Se usan
corrientemente en construccién y en
carpinteria para marcos, bastidores,
armazones, etc

Las proporciones son las mismas que en

las espigas y mortajas (tres partes de igual
espesor). Este tipo de ensamble se asocia
normalmente al encolado o al uso de
clavijas.

El ensamble con lambeta utiliza una
espiga mévil de madera dura que se
encastra y se encola en una mortaja. Se
utiliza para los dngulos de los marcos, los
empalmes de las placas de las mesas y
como sustitutos de espigas defectuosas en
tareas de reparacion.

Los ensambles

Coémo hacer un ensamble de
mortaja y espiga

La figura 99 muestra el proceso de
realizacion de un ensamble de mortaja y
espiga cldsico. Todas las variantes posibles
de esta uni6én se inspiran en el método
ilustrado. El trazado debe realizarse con
precision, para que la espiga no quede
flotando en la mortaja. Marque los
trazados en la escuadra recta de todos los
lados del larguero.

Elija un escoplo adecuado a la anchura de
la mortaja (alrededor de una tercera parte
del grosor del larguero). Ajuste la separacién
de las puntas del gramil de ensamblaje segiin
las caracteristicas del escoplo.

Fije s6lidamente la pieza y proceda a
realizar la mortaja, tal como se indicaba
en la figura 33. La mortaja puede formarse
también con maquina (figura 100), ya sea
una mortajadora de escoplo hueco, la
funcién mortajadora de una méaquina
universal o una fresadora (véanse los
apartados dedicados a estas maquinas).
Las mortajas obtenidas con médquina
suelen ser mas redondeadas: conviene,
pues, escuadrarlas con el escoplo o usar
una espiga redondeada equivalente.

Trace después la espiga: si se trata de una
mortaja ciega, la espiga debe ser inferior
en 2 mm a la profundidad de la mortaja;
para una espiga pasante, prevea una
longitud ligeramente superior a la anchura
del larguero. El exceso de longitud se
enrasard después de montar el ensamble.

Utilizando los mismos ajustes que antes,
marque la espiga con el gramil. Astille las
partes que se van a eliminar. Sitie el
travesafio en una prensa, en un dngulo de
30° a45°. Coloque la sierra horizontalmente
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BRICOLAJE CARPINTERiA

Ensamble de mortaja y espiga (1)

@ Margue la longitud de la
mortaja (anchura del travesafio)
y luego lleve los trazados a las
otras caras.

@ Ajuste el gramil de ensamblaje
al grosor del escoplo.

@ Trace la mortaja entre los dos
cantos (debe representar la tercera
parte de |la anchura).

® Trace los enrases de la espiga
(unos milimetros menos que la profun-
didad de la mortaja). Si la mortaja es
pasante, prevea una espiga mas larga
que la marca.

@ Fije sdlidamente |a pieza, y
luego talle la mortaja tal como
se indica en 1a figura 33.

@ Utilizando el mismo reglaje del
gramil, marque la espiga en la testa
y enlos cantos. Marque la parte
inservible para eliminar.

® Fije solidamente el travesafio
inclinade a unos 30°. Sierre hasta
el principio del enrase.

Rectifique el travesafio y luego
sierre horizontalmente. Proceda de
igual forma para la otra pestafia.

@ Fije el travesafio en una cara, sierre
los enrases de ambos lados de la espiga
y corrija con el formén en caso necesario.

Figura 99. Realizacion manual de un ensamble con mortaja y espiga

I/
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Ensamble de mortaja y espiga (2)

Los ensambles

Trace el centro de la mortajay luego prepare La mortajadora de escoplo cuadrado es una
los agujeros con un punzén. herramienta profesional que permite realizar

mortajas en series pequefias.

\Y plana
)

\\¥ Fresa espiral

répidamente.

La taladradora con guia de taladro o la
taladradora vertical permiten preparar
los orificios de una mortaja,

== S — -
Las espigas pueden prepararse
también con la sierra circular..

La fresadora, provista de una fresa
espiral plana, permite crear mortajas

Las maquinas universales de madera
a menudo estan provistas de una
funcién de mortajadora y espigadora.

Fresa para
superficie

.0 con la fresadora equipada con una
fresa para superficie.

Figura 100. Realizacién mecdnica de un ensamble con mortaja y espiga

¥/
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BRICOLAJE CARPINTERIA

Ensamble a media madera
Media madera en angulo

@ Trace el contorno del ensamble en cada ® Trace los lados del ensamble con el gramil
una de las piezas. (mitad de espesor).

@ Tache las partes que va a eliminar @ Sierre las pestafias de igual forma que en
(la parte inservible). las espigas.
Media madera en cruz

@ Fara un ensamble en cruz, haga varias @ Prepare la entalladura con un formén
marcas de sierra en la zona inservible. para madera, levantando la madera entre
cada dos marcas de sierra.

Figura 101.Realizacion de un ensamble a media madera
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y marque los salientes para eliminar, hasta
el 4ngulo indicado. Vuelva a nivelar la pieza
y termine de serrar hasta el enrase. Tenga
cuidado con la posicién de la hoja, que debe
situarse enteramente en la parte inservible
(véase pégina 43 para obtener més in-
formacién sobre las técnicas de aserrado).

Fije el travesaiio a tope, y luego sierre los
enrases. Para facilitar la introduccién de
la espiga en la mortaja, prepare un ligero
bisel en su extremo. Las espigas pueden
prepararse también con la sierra circular
de mesa o con la fresadora (figura 100).

Cémo hacer ensambles a
media madera

La realizacién de un ensamble a media
madera (figura 101) no presenta ninguna
dificultad especifica. Como sucedia para la
espiga, ha de llevarse en dngulo recto la
anchura del travesaiio sobre el larguero.
Marque con el gramil el eje del canto del
larguero y del travesaiio. Marque las dreas
inservibles para eliminarlas, y luego sierre
los salientes y los enrases de igual forma
que en las espigas.

Para un ensamble a media madera en cruz,
sierre los enrases con una sierra de costilla
hasta la mitad del grosor de la pieza. Si la
entalladura es estrecha, basta un trazo de
sierra en cada extremo. En el caso de una
entalladura ancha, realice varios trazos en
paralelo. Elimine después la parte inservible
con un formén para madera. Podr4 también
nivelar el fondo de la entalladura con una
guimbarda de fondo o una escofina.

Como en el caso de la mortaja, esta
entalladura puede obtenerse con maquina
(sierra circular de mesa o fresadora,
véanse los capitulos correspondientes).

Los ensambles

Refuerzo de los ensambles

Los ensambles de los marcos y los bastidores
pueden encolarse, si bien es preferible
reforzarlos por otros medios cuando se
requiere una mayor resistencia (figura 102).

Las escuadras metalicas permiten reforzar los
ensambles a tope encolados. El resultado no
es muy bonito, por lo que esta solucién se
reserva a objetos funcionales o a estructuras
disimuladas. En las partes visibles, es
preferible un ensamble de clavijas.

Ademas de la cola, los refuerzos tipicos se
basan en afirmar los ensambles con clavos,
tornillos o pernos. Estos tltimos suelen
reservarse a las tareas de construccion.

El uso de clavijas es un método eficaz para
reforzar los ensambles de mortaja y espiga y
de horquilla. Con este método, si el ensamble
no se encola, serd desmontable al tiempo que
resistente. Ademads, los objetos con clavijas
son muy apreciados por su aspecto ristico.
Las clavijas, tradicionalmente de madera,
también pueden ser metdlicas (figura 102).
Cuando la clavija no atraviesa toda la pieza,
se habla de clavija ciega.

Las espigas y las mortajas pueden
también reforzarse mediante cufias. Esta
préctica es mis delicada, ya que hay que
abocardar la mortaja para permitir que la
espiga se expanda.

Los dngulos de las mesas o de las sillas
ganan resistencia con refuerzos encolados
o atornillados (figura 102).

Uso de clavijas
Los ensambles de mortaja y espiga o de

horquilla pueden reforzarse con una o dos
clavijas (figura 103).
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Refuerzo con escuadras metalicas

Escuadra plana

Escuadra plana en L Escuadra de dangulo

Encolado, clavado, atornillado, uso de pernos

‘s&mho atornillado -

Ensamble con pernos
(construccion)
|‘:.I.v“.‘ ! - “
Clavija metalica Colocacién de una clavija metdlica Cuna prisionera encolada
cl s de madera (la clavija puede embutirse en la madera "
S con un botador) Clavija ciega
Cuias Cufia en una espiga pasante Cufias enunaespiga =~ I

con un corte en media
cola de milano y una

»Cufias (2/3 de la longitud de la espiga)
chaveta

Mortaja Cufas en una espiga
abocardada ¥ una mortaja ciega

Refuerzo de angulo
encolado

Cufia de colas rectas

Figura 102. Refuerzos de ensambles

| | l’—"
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o del taladro Parte posterior | Eje

de la clavija

Cara de
la clavija

2
te

Clavija de carpinteria T

Clavija de ebanisteria

i
Colocacion de las
clavijas en carpinteria
Colocacion de las clavijas
en ebanisterfa

@ El uso de clavijas permite reforzar un ensamble
de mortaja y espiga y de horquillas. Clavijas en un travesafio

@ Talle clavijas de seccidn cuadrada y afilada. @ Tronce las clavijas al ras con una sierra de
cola de milano sesgada.

Figura 103. Uso de clavijas
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BRICOLAJE CARPINTERiA

La disposicién de estas clavijas debe
respetar ciertas reglas: siempre se si-
tuardn en diagonal, para que la madera
no estalle.

Las clavijas de carpinteria tradicionales
son de seccién cuadrada. En ebanisteria,
son mds comunes las clavijas cénicas.
Todas ellas se tallan en madera dura, y
su longitud debe ser igual a dos veces el
grosor del larguero. El didmetro del
taladro debe inscribirse en la seccién del
medio de la clavija.

Monte la obra y sierre correctamente las
piezas, verificando el escuadrado. Horade
las posiciones de las clavijas, introdizcalas
con un mazo y luego corte los extremos que
sobresalgan de las caras con ayuda de una
sierra de cola de milano sesgada o de
clavijas.

Uso de clavos

El clavado es un método sencillo para
reforzar los ensambles. Esta solucién no
resulta muy estética, y sélo se aplicard
cuando sea méds importante la resistencia
que el aspecto final. Para disimular las
puntas, es posible utilizar un botador (figura
104), que permite hundir la cabeza de los
clavos dentro de la pieza. Existen muchos
tipos de puntas que difieren por la forma
de su cabeza, su cuerpo y su tamaiio.

Las cabezas mds habituales son las de
cabeza ancha, fina, plana, cénica, redonda
o de cabeza perdida, para chapados.

El cuerpo puede ser liso o, para mejorar
la resistencia al .arrastre, muescado,
cuadrado o espiral.

Las puntas se caracterizan también por
su didmetro y longitud.

2

Para clavar correctamente, conviene respetar
ciertas reglas: una pieza fina debe clavarse
sobre una gruesa, y no al revés. Igualmente,
la madera blanda se clava sobre la dura. La
altura de la punta debe ser superior a 1,5
veces el grosor de la pieza mds fina del
ensamble. Se recomienda una altura de 2 a
2,5 veces. El didmetro médximo de la punta
depende del grosor de la pieza mds fina
(alrededor de 1/10 veces el grosor).

No clave las puntas demasiado cerca de
los bordes de la pieza. Respete una
distancia de entre 6 y 10 veces el
didmetro de la punta.

Para mejorar la resistencia al arranque,
introduzca las puntas en oblicuo. También
puede usar puntas mds largas que la suma
de los grosores de las dos piezas y torcer
su extremo (figura 104).

Para evitar romper las piezas finas, es
aconsejable embotar el extremo de la
punta con un ligero golpe de martillo.

Uso de tornillos

El uso de tornillos (figura 105) constituye
también un medio eficaz para reforzar los
ensambles. Los tornillos ofrecen la ventaja
de que son desmontables. En general, son
imprescindibles para fijar los herrajes.

Los tornillos se distinguen por la forma
y la huella (véase figura 37) de su cabeza,
su longitud y su didmetro, asi como su
fileteado.

Las cabezas pueden ser embebidas,
redondas, en gota de sebo o cuadradas (en
cuyo caso se llaman tirafondos).

Para tableros de particulas se utilizan
tornillos para madera y aglomerado, que
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Los ensambles

El clavado
Las puntas

Cuerpo
cuadrado

|

o

Punta de cabeza ancha (carpinterfa, ebanisterfa)

'

Punta de cabeza fina (carpinteria, construccion)

Tachuela
F,, T T (tapiceria)
l Punta de cabeza plana (carpinterfa, construccion)
::,. T i
Punta de cabeza conica (serreria)
e g
Punta de cabeza redonda (quincalleria) Chincheta de tapicero

Las puntas, que ofrecen una buena
resistencia al arranque, se utilizan
en cajas, balles y construccion.

Punta de cabeza perdida

Las técnicas | ‘\i}_ ‘:‘\ |
Hsf S
= = 1

Hunda las puntas en oblicuo. Tuerza el extremo de la punta.

Para mejorar la resistencia al arrangue

Clave la pieza menos gruesa en la
mas gruesa, y la madera blanda
sobre |a dura.

Embote el extremo de la punta para no abrir una pieza fina.

T De 6 a 10 veces

| superiorai,5e el diametro
|— - -i. e - de la punta

Disimule la cabeza de la punta

hundiéndola con un botadory
disimulando el agujero con masilla
o pasta de madera.

Utilice puntas de longitud
suficiente (de 2 a 2,5 veces
el grosor de la pieza).

Figura 104. Clavado

()
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BRICOLAJE CARPINTERIA

El atomillado La técnica
Los tomilos ﬁ
|
|

Cabeza

Tornillo de cabeza embebida

Cuello Al menos 3 mm

@ Taladre un orificio
guia con un diametro

@ Taladre 1a pieza segln inferior al del tornillo.
el diametro del tornillo.

+

@ Avellane la posicidon
de la cabeza del tornille.

Tomillo de cabeza redonda

| 3 Diametro

Tornillo de cabeza en gota de sebo

pniibuo’

Tornillo de cabeza cuadrada o tirafondos

ARRRRRRRR R,

Tornillo de madera y aglomerado

@ Introduzea el tornillo.

@ Fabrique tapones con una fresa @ Taladre la posicion @ Cologue el torillo y @ Slerre la parte
en un trozo de madera inservible.  de la cabeza del tornillo. ciibralo con el tapon. sallente del tapon.

Los pernos Arandelas - Las arandelas

Cuello cuadrado

Arandela plana
\ (su diametro es
{M 3,5 veces el del
b=1/3del | Arandela de cubeta tomillo)
a=6a 10 veces
M el didmetro del tomillo_4— L~ <> @

=

Figura 105. Atornillado
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presentan una resistencia al arranque de
un 30% superior a los tornillos cldsicos.
Estos tornillos para madera y aglomerado
se han generalizado en carpinteria para
todo tipo de madera, incluida la maciza.

Al igual que sucedia en el clavado, conviene
atornillar la pieza mds fina sobre la més
gruesa, y la madera més blanda sobre la dura.

Para atornillar dos elementos, comience por
hacer un agujero en el primero que tenga el
didmetro del tornillo. En su caso, marque el
agujero en la segunda pieza, en el mismo eje
que el primero, pero con un didmetro inferior
al del tornillo. También puede avellanar la
entrada del orificio para incluir la cabeza del
tornillo. Después, introduzca éste.

Es posible disimular las cabezas de los
tornillos en la pieza. Para hacerlo, taladre
un agujero de algunos milimetros de
didmetro segiin el didmetro de la cabeza del
tornillo, de manera que quede totalmente
disimulado en la madera (figura 105).
Fabrique tapones con un trozo de madera
inservible de la misma especie, con ayuda
de una fresa de taponar. Hunda el tap6n en
el orificio, y luego corte la parte saliente
con una sierra de cola de milano sesgada.

Para aumentar la superficie de aserrado,
utilice arandelas. Las de tipo cubeta
facilitan el desmontaje posterior de las
piezas, incluso aunque se use pintura.

ENSAMBLES PARA
CAJONES Y BAULES

Los ensambles para cajones y baiiles pueden
prepararse manualmente, pero también con
méquina para mejorar la velocidad de

Los ensambles

ejecucion. El mds clasico y uno de los mds
dificiles es el de cola de milano (figura 106).
Se utiliza principalmente en batles, ya que
ofrece una resistencia excelente a la traccién.
Su preparacién a mano es delicada, pero
existen guias de fresadora que permiten
realizarlo rapidamente. Las colas de milano
pueden cubrirse (quedando invisibles, véase
también la exposicion sobre el costado).

Las colas rectas, que no ofrecen resistencia
a la tracci6n, se reservan mds bien a las
estructuras decorativas y a los badles.

Para los cajones, pueden ejecutarse otros
perfiles con fresadora o tupi. Su pre-
paracién con maquina es rdapida y ofrece
un resultado excelente.

Para cajones mds sencillos, basta un
ensamble con gargol encolado y clavado
(figura 106).

Los ensambles embarbillados son féciles
de conseguir con médquina y resultan muy
practicos para realizar estructuras con
estanterias. Los embarbillados de cola de
milano ofrecen la ventaja de que mantienen
las piezas firmes entre si, al tiempo que
facilitan el desmontaje.

Los ensambles a tope o en inglete reforzados
por clavijas o lambetas son ficiles de hacer
y muy socorridos para los bariles.

Coémo hacer un ensamble de
colas rectas

Los ensambles de colas rectas son
relativamente faciles de realizar (figuras
107 y 108), pero deben trazarse con
minuciosidad para ofrecer un resultado
estético. Utilice maderas perfectamente
niveladas y cepilladas.
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BRICOLAJE CARPINTERIA

A tope en vivo A tope con lambetas I l

(reforzado por tornillos, A con as A tope en inglete en vivo
clavos o adhesivo) i o

[ Colas de milano
cubiertas (ejecutadas
con maquina)

Colas de milano

Colas rectas Colas de milano Colas de miano el A lookto ’

- .- Gérgol

bastarda semicubierta Ranura y lengleta bastarda
recubiertas en inglete
Acanalado simétrico

A tope con clavijas Empalme completo
Empalme con h * Empalme con cola
colas rectas Empalme con lenglieta Empalme con falsa lenglieta de milano cerrada

Figura 106. Ensambles de cajones y baiiles
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Los ensambles

Ensamble de colas rectas (1)
El trazado

@ Trace el grosor de una pieza sobre @ Trace una diagonal segun un @ Con un compas, traslade
la otra. No marque de borde a borde, angulo cualquiera que parta del el grosor de |a pieza tantas
guarde algunos milimetros por arriba. borde izquierdo del trazado inferior.  veces como sea posible.

@ Con una falsa escuadra, @ Conserve el angulo y una @ Con una escuadra recta,
marque en la diagonal del todas las marcas del compas trace las lineas hasta el extremo
trazo inferior. con trazo inferior. de la pieza.

@ Cologue la segunda pieza contra la primera y Marque las partes que
traslade la parte superior de las colas y la profundidad. ha de desechar.

Figura 107. Trazado de colas rectas

[
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BRICOLAJE CARPINTERIA

Ensamble de colas rectas (2)

La realizacién

® Cologue la pieza en una @ Lo ciorea debe etapr
prenca y sisrrelas colas. correctamente ajustada.

Vista.tmns\r‘@_fz_ -
@ Haga saltar la parte sobrante

colocando el formén en sentido @ Repita los pasos 3 y 4
oblicuo. Gire |a pieza y haga lo mismo hasta seccionar la cola.
en la otra cara.

@ Cologue verticalmente un
formoén cuya anchura se adapte
hasta algunos milimetros al
fondo de la entalladura.

Las colas rectas tambiéh pueden hacerse

@ Retive el fondo de con la sierra circular o la fresadora.

la entalladura.

(@) Procedaal
encolado. Elimine después la parte
sobrante de las colas.

Figura 108. Realizacién de colas rectas

e,
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Presente las dos piezas perpendicularmente
entre si, dejando un ligero saliente que serd
eliminado al final de la operacion. Lleve el
grosor de las piezas de una a la otra (figura
107). Para trazar las colas, conviene
repartirlas uniformemente por todo lo
ancho de las piezas.

Para ello, la mejor solucidn consiste en
utilizar las propiedades del teorema de
Tales de Mileto. El método es muy sencillo
incluso para los que no saben matemdticas:
trace una diagonal segiin un dngulo
cualquier que parta del extremo izquierdo
de la linea de enrase. Ajuste la separacién
con un compas de puntas secas en el grosor
de la pieza, y luego traslade esta medida
tantas veces como le sea posible sobre la
diagonal. Cuanto més abierto sea el dngulo
de la diagonal mds colas habri, aunque
serdn también mas finas. Con ayuda de una
falsa escuadra, trace una linea desde la
dltima marca de la diagonal hasta el
extremo derecho de la linea de enrase.
Lleve la falsa escuadra a la segunda marca,
conservando el dngulo para trazar una
segunda linea paralela a la anterior. Proceda
asi para todas y cada una de las marcas.

Con una escuadra recta, trace las colas
utilizando como marca el punto de
interseccion entre la linea de enrase y las
diagonales antes trazadas. Coloque las dos
piezas una contra otra y traslade el trazado
de las colas a la testa. Traslade también la
linea de enrase y la parte superior de las

colas. Marque las zonas inser-

0]

vibles para eliminarlas, invir-
tiendo una pieza sobre la otra.

Tenga cuidado.

(omo sucedia con

as espigas, el grosor
le la hoja debe estar
situado en la zona

de desecho. E

Fije la pieza en una prensa y
luego sierre las pestafias de las
colas. Coloque la pieza plana
y luego entalle las colas con un
formén de madera a uno o dos
milimetros del enrase.

s

Los ensambles

Para entallas mas regulares, coloque una
regla longitudinalmente sobre la linea de
enrase. Para ahondar en la cola, introduzca
el formén primero en vertical y luego en
oblicuo. Mientras vacia el residuo inser-
vible, nivele el fondo de la entalladura con
el formo6n. Monte y encole las dos partes
del ensamble, y luego enrase las colas que
sobresalgan.

Las colas rectas también pueden prepararse
con la sierra circular de mesa o la fresadora,
con una guia de peine especial.

Como hacer un ensamble de
colas de milano

La realizacién de colas de milano (figuras
109 y 110) recuerda a la de colas rectas,
aunque requiere una atencién todavia
mayor para su trazado (figura 109).

Con ayuda del gramil, empiece por trazar
la linea de enrase igual al grosor de la
pieza. Trace por la mitad entre la arista y
la linea de enrase. Eventualmente, puede
también dejar un saliente que se eliminard
mis adelante.

La distribucién de las colas es primordial.
Para poder marcarlas, hay que determinar
primero su nimero. Para ello, aplique el
método siguiente. Divida la anchura de
la pieza por su grosor. Saque la parte
entera del resultado obtenido (o, dicho de
otra forma, ignore las cifras situadas
detrds de la coma) y réstele uno. La cifra
obtenida serd el ndmero de colas.

Sabiendo que, en la linea media trazada
antes, las colas y los espacios intermedios
son de igual grosor y que el ensamble
siempre empieza por uno de estos espa-
cios intermedios, podemos repartir las
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@ Calcule el nimero de colas igual a la parte
entera de L dividida por e menos 1.

Ejemplo: L= 110 mm, e = 20 mm
110/20 = 5,5, con lo que el entero es 5.

Asi, 5— 1 =4 (nimero de colas)

@ Trace la linea de enrase correspondiente a una
vez el grosor de la pieza. Efectlie un segundo trazado

por la mitad.

@ Trace las colas con un angulo
de 70 a BO° aproximadamente,

@ Trace las diagonales sabiendo que el ensamble empieza
(3) Trace una diagonal con una con una falsa escuadra por una media cola y que la anchura
reglay marque las divisiones (véanse las colas rectas) & de las colas y de los espacios
(por ejemplo, en centimetros). hasta la interseccion intermedios en el trazo mediano

Nimero de divisiones = nimero con la linea mediana.
de colas multiplicado por 4.
Ejemplo anterior: 4 colas x 4 = 16 divisiones

es de 2 divisiones.

La pendiente de las colas corresponde
a la diagonal de un rectangulo de 50 x 10.

@ Con una escuadra recta, traslade los
Fuede trazar el lado de’las colas con una trazados de testa a la otra cara.

escuadra especial para colas de milano. Marque las partes que va a eliminar.

Figura 109. Trazado de colas de milano

oo )
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Ensamble de colas de milano (2)
La realizacion

@ Sierre la pieza de forma que los lados derechos de
las colas queden en vertical, y luego siérrelos con una

® Desbaste el desecho entre cada par de colas
con una slerra de arco.

sierra de espiga. Proceda de igual manera en los lados izquierdos.

la otra pieza

forman, al igual que en las colas rectas.

@ Traslade las colas a

@ Termine la operacion, limpiando

los espacios intermedios con un formén
de ebanista. Hindalo a medio grosor,

y luego gire la pieza, Tambien puede limpiar
los espacios intermedios tinicamente con

@ Traslade los lados de los espacios entre colas con
una escuadra recta. Limpie el sobrante y vuelva al paso 1.

Las colas de milano también pueden

Figura 110. Realizacion de colas de milano
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® Fara las colas de milano cubiertas, el método es

el mismo que en las colas descubiertas, pero teniendo

en cuenta un recubrimiento de unos 3 mm.

@ Prepare las colas como antes, y luego
transpértelas a la testa.

@ Termine la operacién limpiando el
desecho con un formon de ebanista.

Algunos recubrimientos de ebanisteria para tiradores

@ Marque las colas con el gramil (anchura del lado

menos grosor del recubrimiento, con una holgura de
3 mm).

@ Sierre las zonas de desecho con una sierra de
costilla sostenida oblicuamente. Deje de serrar cuando
llegue al limite del enrase y del recubrimiento.

La ranura destinada a recibir el fondo
del tirador debe encontrarse en una cola.

Figura 111. Realizacion de colas de milano cubiertas
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colas recurriendo al teorema de Tales, al
igual que para las colas rectas.

Partiendo del extremo izquierdo de la
linea media, trace una diagonal en un
dngulo cualquiera. Multiplique por cuatro
el nimero de colas obtenido. El resultado
es el nimero de divisiones que hay que
realizar en la diagonal. A partir de la
dltima divisién, trace una linea con una
falsa escuadra hasta el extremo derecho
de Ia linea media. Traslade esta linea a
cada una de las divisiones, conservando
el mismo dngulo para que todas las lineas
sean paralelas.

Trace las colas empezando por un
espacio entre colas, por ejemplo a la
izquierda. El lado de las colas pasa por
la interseccién con la linea media y las
lineas proyectadas desde la diagonal. El
dangulo de las colas estd comprendido
entre 70 y 80° (generalmente, 78°).
También puede utilizar una escuadra de
colas de milano. Con una escuadra recta,
traslade los trazados a la testa y a los
lados. Marque las zonas que va a
desechar.

Apriete la pieza con una prensa de
manera que las pestafias de las colas estén
verticales (figura 110). Con una sierra de
espigas, siérrelas hasta la linea de enrase.
Separe los espacios entre colas con el
formén o elimine el grueso de la parte de
desecho con una sierra de arco, y después
nivele el fondo de los espacios entre colas
con el formén de ebanista.

Con una punta de trazar, traslade las colas
de la testa a la otra pieza. Mediante una
escuadra plana, traslade los lados de los
espacios entre colas. Marque las partes
que va a eliminar y elimine el desecho
como hizo antes.

183

Los ensambles

Las colas de milano pueden llevarse a
cabo también con la fresadora y una guia
especial, en una sola operacion.

Como hacer colas de milano
cubiertas

La realizaci6n de colas de milano cubiertas
(figura 111) es més delicada que la de las
colas cldsicas, ya que no ocupan todo el
grosor de la pieza.

Con el gramil, trace la linea de enrase
teniendo en cuenta el recubrimiento
(grosor de la pieza menos tres milimetros,
mads o menos). Trace las colas y cortelas
tal como se indicé anteriormente.

Traslade las colas de testa a la otra pieza.
Trace los lados de los espacios entre colas
con una escuadra plana. Sierre las zonas de
desecho con una sierra de espiga sostenida
en oblicuo hasta el limite del enrase y del
recubrimiento. Levante los espacios entre
colas con el formén de ebanista.

En ebanisteria, para hacer cajones, los
espacios entre colas son mas finos que
en carpinteria. La base pequefia es igual
a2 6 3 mm, y la grande se calcula como
tres veces la pequena.

ENSAMBLES DE
TABLEROS DERIVADOS
DE LA MADERA

LLos ensambles de tableros derivados de la
madera (figuras 112 y 113) son, en ciertos
casos, los mismos que los realizados en
madera maciza.
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Embarbillado en un
listén en éngulo

Ensamble de inglete
con falsa lengiieta

Ensamble de inglete con listén
atornillado y encolado

un listén en angulo
(contrachapados finos)

Gargoles en un listén en
angulo (contrachapados finos)

Colas de milano

Embarbillado pleno Embarbillado con colas rectas

Colas de milano cubiertas

Figura 112. Ensambles de tableros de capas nuiltiples
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Los ensambles

Los ensambles
en tableros
aglomerados

Ensamble de inglete con
listén atornillado encolado

4 Ensamble a
tope con clavijas
o lambetas

Ensamble de inglete
de falsa lengiieta

Ensamble a tope Embarbillado pleno cerrado
con clavijas o

lambetas

tomillos autorroscantes

Utilizaciones de blogues de ensamblado

Figura 113. Ensambles de tableros de particulas

' i
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Tomillo de ensamblar

Tornillo de ensamblar

Pletina de angulo (ensamble de
patas y travesafos de una mesa)

Ensamble con taco de ajuste

Ensamble con taco de ajuste

Figura 114. Herrajes para ensamblar
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Los ensambles de mortaja y espiga, de
horquilla y a media madera estén excluidos
para toda clase de tableros derivados.

Para los de capas miltiples, de alma
enlistonada y de MDF puede utilizar
ensambles de inglete reforzados por una
falsa lengiieta o un listén atornillado y
encolado, embarbillados con listones en
dngulo, colas rectas o de milano o
embarbillados plenos (figura 112).

En tableros de particulas (figura 113) se
desaconsejan los ensambles manuales. Por su
naturaleza eldstica, las particulas desgastan
las herramientas, y la ausencia de hilo hace
imposible realizar ensambles tradicionales.

Sin embargo, los tableros de particulas se
utilizan profusamente y ofrecen numerosas
posibilidades. Este material es el rey de los
muebles de cocina prefabricados, de las
estanterfas o de los cajones del mobiliario
de cocina.

Las técnicas de ensamble mds utilizadas
y, también, mds répidas de llevar a cabo
para estos tableros son el uso de clavijas
o el ensamble con lambetas. También es
posible aplicar ensambles de inglete
reforzados, ensambles a tope con bloques
o tornillos autorroscantes o, incluso,
ensambles embarbillados.

HERRAJES DE
ENSAMBLAJE

Los herrajes de ensamblaje son numerosos
y sirven generalmente para realizar montajes
desmontables (figura 114). También se
emplean en ensambles permanentes. La
fijacion se afirma con un tornillo o un perno

¥/

Los ensambles

(tornillo de ensamblar, ensambles de
cabecero, etc.) o por un sistema que utiliza
el principio de la excéntrica para apretar las
piezas (herrajes desmontables). Otros
sistemas se basan en una pletina hendida
donde se recibe la pieza (taco de ajuste). La
mayoria de estos herrajes son convenientes
para madera maciza o para tableros deri-
vados de la madera.

APLICACIONES DE
LOS ENSAMBLES
A LOS MUEBLES

La fabricaciéon de muebles exige un
dominio perfecto de las técnicas de
ensamblado. Cabe distinguir tres formas
de construir muebles (figura 115).

Los muebles de estilo carpintero estian
hechos de madera maciza. Las diferentes
piezas de madera se ensamblan de forma
que constituyan una estructura estable. La
estabilidad en servicio de la madera varia
segiin la higrometria, por lo que todos los
elementos deben tener una holgura que
impida que el mueble se deforme. Por esta
razoén, los tableros de las puertas, los lados
y los fondos se embuten en las ranuras, para
permitir una holgura a lo ancho. Nunca
deben encolarse.

El mueble de estilo carpintero se com-

pone de:

s una estructura que comprende largueros
en dngulo para las patas y travesanos
que los unen en sentido horizontal;

» tableros en los lados y el fondo;

* una encimera y un fondo;

* puertas y cajones;

« entrepafios que se apoyan en listones.
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Muebles de estilo carpintero

Muebles de estilo ebanista

" Muebles compuestos
(carpintero, ebanista)

Figura 115. Diferentes formas de fabricar muebles
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s muebles en estilo

El bastidor se ensambla con
mortajas y espigas, o con hor-
quillas encoladas o unidas con

frseoconge clavijas. Los tableros de detrés
Mi ml Backa, no deben superar la medida de
" ﬁlsq:ﬂ;:;a 0,50 x 1,10 m, ya que si no seria
}n:gcha';:d?; necesario incluir largueros o

travesarios intermedios.

Los muebles de estilo ebanista son, por
naturaleza, chapados. La finalidad del
chapado es ahorrarse las maderas preciosas
y, sobre todo, evitar deformaciones. El
chapado se aplica encima de tableros de
alma enlistonada o de pliegues miiltiples,
insensibles a las variaciones higrométricas.
Asi, se convierten en elementos de sostén.
Un mueble de estilo ebanista se compone,
por lo general, de los elementos siguientes:
* dos laterales hechos de tablero de
contrachapado a los cuales se encolan
los largueros que actiian a modo de patas
y que sirven para enmarcar las puertas
y los cajones y para recibir los listones
que sostienen los entrepafios y las
correderas de los cajones.
» los travesafos frontales, que se en-
samblan en los largueros;
* un tablero posterior;
 un fondo y una encimera.

Los muebles de estilo mixto (carpintero-
ebanista) contienen bastidores de madera
maciza y tableros chapados.

Ensambles de bastidores
y tableros

Los ensambles para bastidores y tableros
(figura 116) se utilizan para los costados,
las planchas traseras y las puertas de los
muebles. Cabe distinguir dos grandes
clases de estos bastidores: de marco
grande y de marco pequefio.
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Los ensambles

Se llama bastidores de marco grande a
aquellos en que las molduras no sobresalen
de la alineacién de dicho marco. En general,
se ensamblan con espigas y mortajas, y el
tablero estd embarbillado en una ranura o
un renvalso realizado en el bastidor. El
tablero puede ser plano o tener una moldura
plana en todo su perimetro, y también en
la cara vista y la oculta. El bastidor enrasado
en la cara vista (figura 116) estd reservado
para recibir un chapado.

En un bastidor de marco pequeiio, las
molduras sobresalen de la alineacion del
bastidor. Otras veces, la moldura se talla
en el mismo bastidor, pero este método,
complejo de poner en préctica, hoy ha caido
en desuso. La moldura se traslada y solapa
con el bastidor. En ebanisteria, se manejan
grandes marcos falsos: las molduras
simplemente estin pegadas al tablero.

Las puertas de los muebles, a menudo, se
preparan de la forma siguiente: un tablero
se solapa en un marco (figura 117), a su
vez ensamblado mediante mortajas y
espigas. Para puertas ligeras, pueden
adoptarse soluciones mds sencillas,
sustituyendo las espigas por clavijas en
fondo de ranura.

El bastidor en perfil-contraperfil sélo
puede prepararse con fresadora o tupi. El
empleo de esta dltima herramienta
permite preparar una espiga.

El ensamble de perfil-contraperfil con la
fresadora (figura 118) es muy rdpido y
sencillo de llevar a cabo. Necesita, en
cambio, una fresa especial. Utilice una
fresadora de mesa y trabaje los travesanios
a contrahilo, para formar el contraperfil.
Invierta la fresa para crear el perfil. Regule
con precision la altura, para que el
ensamble sea impecable, y luego prepare
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i
y tableros

Bastidores de marco

pequeiio
Las molduras no sobresalen del grosor del bastidor. Bastidor Holgura
Moldura plana
Tablero o cristal Teblero
Moldura plana simple Tabla saliente

Doble moldura plana

Enrasado en paramento
(ebanista)

Bastidores de marco grande
Las molduras sobresalen del grosor del marco

Marcos grandes falsos (ebanista)

Figura 116. Ensambles de bastidores y tableros

*
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Bastidor de marco pequefio y tablero embarbillado  Bastidor con ranura y tablero embarbillado Otro bastidor de ranura moldurada.

Las espigas se han sustituido por
clavijas (solucién para puertas ligeras)

Bastidor en perfil-contraperfil Bastidor en renvalso con molduras afiadidas Bastidor de gran marco (ebanista)

= %

Figura 117. Ejemplos de puertas

20 20 20 RRLLSLATH|ARSERALAHLRALRES] OO0H|



Travesafos

Para preparar rapiaamanta puertas de musblas

Necesitara una fresadora de
mesa o una tupl. Froceda por

pas0s sUcesivos.
Carro de espigas
para una fresadora Trabajo en una tupi que

48 Hiose. permite preparar espigas

_=f}

@ Invierta la fresa, regule con precision la
altura y trabaje en el interior de los Iarguemﬁ
v los travesafios.

(1) Utilice una fresa de perfil contraperfil
Trabaje en los extremos de los travesafios

(con la cara de referencia o vista hacia arriba).
Coloque la pieza en un carro para preparar espigas.

@ Froceda al encolado y el montado. @ Puerta terminada,
Los largueros se preparan mas grandes
Y se enrasan después del encolado.

Figura 118. Ensamble con perfil-contraperfil en la fresadora

".-:'
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el canto interior de largueros y travesanos.
Esta técnica puede utilizarse sin problemas
en travesanos curvos del estilo de gorras
de gendarme.

Para fabricar las puertas en estilo ebanista
con tableros derivados de madera hay que
disimular los cantos. Para ello, conviene
rodear el tablero con cubiertas en madera
noble. Después se chapa la superficie. La
cubierta puede encolarse a tope o embar-
billada. Estos elementos, con unién en
inglete con el chapado, ofrecen mejor
resistencia y un acabado impecable.

Estas cubiertas también se emplean en
encimeras de mesas o muebles. Aparte de
su caracter decorativo, permiten aumentar
el grosor de la encimera para darle un
aspecto mds masivo.

En los muebles de estilo carpintero se
utilizan empalmes. Pueden fijarse en dos,
tres o cuatro lados para embellecer una
encimera o reforzar un empalme de
prolongacion. Siempre se solapan, a
diferencia de las cubiertas.

Las cubiertas de madera fina (figura 119)
pueden utilizarse también para decorar el
canto de los entreparfios, por ejemplo, en
una biblioteca.

Uniones moviles

Las uniones méviles (figura 120) no son
ensambles propiamente dichos. Definen, mds
bien, las diferentes soluciones de colocacién
de una puerta con respecto a los largueros
donde se fija por medio de un herraje
giratorio. Esta posicion determina la eleccion
de la bisagra o de la pomela. Es dificil ajustar
y realizar una buena nivelacion, por lo que se
aconseja usar un pequefio rebajo.

Los ensambles

Las puertas dobles simétricas que no estin
separadas por un larguero se unen en mitad
del umbral, en el llamado batiente. Este puede
ser sencillo (renvalso de batiente) o tener un
tapajuntas decorativo. El batiente de las
puertas en estilo ebanista se encola o solapa.

Herrajes de las puertas

El herraje de las puertas (figuras 121 a 125)
consiste en incluir los elementos méviles de
los muebles de piezas metdlicas de arti-
culacion y cierre. Existe una gran variedad
de tipos y formas de herrajes de rotacién,
segtin el uso y la estética que se pretenda.

Las barras

Las barras estin formadas por largos
cilindros metdlicos y se utilizan en
puertas cubiertas y acopladas sobre el
frontal. Estdn pensadas para que se vean,
y sus extremos contorneados constituyen
un motivo decorativo. Su altura suele ser
igual a la de la puerta en la que se aplican.
Se utilizan mucho en muebles risticos o
de cocina de madera maciza.

Los muebles antiguos estaban provistos
de barras de taladres, cuyas ramas se
introducian en mortajas muy finas
realizadas con un escoplo. La fijacion se
aseguraba con tornillos (figura 121).

Las barras de cordones estan unidas al
bastidor a través de barras con pernos y
se fijan a un renvalso, una entalladura o
una mortaja de la puerta.

Las barras de cordones desmontables se
fijan a los montantes del mueble, de igual

(Sigue en la pdgina 199)

2
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Cubrecantos para puertas (ebanisteria)
Los cubrecantos permiten disimular los cantos.

T ——

(madera maciza) Cubrecantos
de inglete
Cubrecantos sencillo (muy b sujecién)

Cubrecantos de
ranura y lenglieta

Cubrecantos y empalmes para
planchas de mesas y de muebles

Recubrimiento

. Cubiertas para ampliar
el grosor de la plancha

= Cubrecantos en un tablero de aglomerado
Y para preparar una puerta para pintar.
Los cubrecantos permiten una fijacion
eficaz de las pomelas.

Figura 119. Los cubrecantos

[Cios )
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Con solapamiento total

Con batiente afadido

Mediacafia simple
Renvalso simple sobre durmiente (vorasen)

Mediacafia simple (ebanisterfa)

Mediacana
con recubrimiento
(ventana)

Doble ranura
sobre durmiente
(puerta corredera
gruesa)

Renvalso con Renvalso
recubrimiento simple para abrir
Batientes para puertas dobles

Cubrejuntas

Cubrejuntas 1 cara Renvalso de batiente

———

- Batiente afiadido
Cubrejuntas 2 caras Renvalso de batiente y cubrejuntas simple embebido

Batiente anadidg
doble embebido

Figura 120. Uniones mdviles

(i
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Barra para entallar

Barra con
taladros

Vista transversal
superior simplificada

Montante del bastidor

Barra de cordones desmontable

Barra de cordones

-

Figura 121. Las barras de las puertas
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" Pomela
adornada

Entalladura

Fijacién en una entalladura

Pomela aizquierda  Pomela a izquierda

Pomela recta Pomela acodada

I.‘P” bisagras Bisagra para
puerta en
solapamiento

MNudo

Bisagra formada
por dos chapas de
metal plegadas
alrededor del eje.

=3

Bisagra para
puerta de aplicacién
en frontal

Bisagra
de piano

Bisagra invisible
(ebanisteria)

Figura 122. Bisagras y pomelas
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Herrajes de puertas (3)

D Pivote acodado e
Pivote recto "

Trazado del eje del pivote

@ Trace el gje. conla puerta
en posicion cerrada y un rebajo
de3a7mm.

=
@ Trace el eje ds la puerta @ El gfe del plvote se
en posicion abierta (90° 0100°), sitiia en la interseccion
con una holgura de 5 mm. de dos gjes.

Los pernios

Herraje de los batientes
Barras de batientes

Barra con tope Barra deslizante

Las articulaciones
Se utilizan para permitir el movimiento de las tablas de las mesas de juego.

Bisagra invisible
para batiente

Posicidn cerrada
S =R
o lacion
entallada en la cara Posicion abierta

Figura 123. Pivotes y barras de tope

e
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forma que las anteriores, pero se atornillan
también a la puerta por medio de dos
barras fileteadas, que se insertan en
orificios alargados en el vistago de la
barra. Permiten asf el desmontaje rdpido
y sencillo de las puertas.

Por su parte, las barras para entallar estin
compuestas por dos partes unidas entre si
por un eje. Se utilizan en puertas en la parte
frontal visible. Sus ramales se atornillan a
entalladuras preparadas en el montante y
en la puerta. Algunas de estas barras son
rectas, acodadas o contraacodadas.

Las pomelas

Las pomelas (figura 122) estdn formadas por
dos elementos; la parte macho, situada
debajo y fija al bastidor, tiene un eje donde
se recibe la parte hembra (fija a la puerta),
que gira alrededor de la anterior. En general,
las pomelas tienen un solo sentido y no son
reversibles. Conviene elegir, por tanto, un
modelo a derechas o a izquierdas segiin el
sentido de la puerta sobre la que se ins-
talardn. Una pomela va a izquierdas cuando
la parte hembra se fija a la izquierda de la
puerta, y va a derechas cuando se coloca en
la derecha.

Por lo general, el vistago de la pomela
es visible, y sus ramales se atornillan en
entalladuras preparadas en los montantes
y las puertas. Existen pomelas de ramales
rectos o acodados que permiten fijar las
puertas con recubrimiento o directamente
sobre el frontal. También existen pomelas
decoradas en sus extremos.

Las bisagras
Las bisagras cldsicas (figura 122) estdn

compuestas por dos chapas metélicas que
giran alrededor de un eje. En general, no

Los ensambles

son desmontables (a excepci6én de los
modelos de eje inm6vil) y se utilizan en
puertas ligeras. Pueden incluirse en
puertas solapadas o al nivel del frontal
del bastidor. La parte que contiene el eje
(nudo) aparece visible. Las bisagras se
atornillan en las entalladuras.

Para longitudes importantes se utiliza una
bisagra de piano o continua (que se vende
por metros).

Las bisagras de eje inmévil se atornillan
solapadas en el montante del mueble y el
canto de la puerta. Se utilizan principalmente
en puertas con recubrimiento.

También existen bisagras invisibles cuando
la puerta se cierra. Estas bisagras son muy
itiles en los muebles de cocina y en los
cuartos de bafio modernos. Los diversos
modelos existentes permiten pricticamente
cualquier posicién de la puerta con respecto
al bastidor. La otra parte requiere unos
taladros previos con broca Forstner®, que han
de realizarse en la puerta a la que se atornillan.
No resultan demasiado estéticas en su interior,
aunque admiten diferentes ajustes de la puerta
(laterales o en profundidad). Generalmente
se utiliza un sistema de resorte para facilitar
el cierre de la puerta.

Algunos modelos estdn encastrados en el
montante del mueble y en el canto de la
puerta (figura 122). Son totalmente
invisibles a ambos lados de la puerta.

Pivotes y pernios

Los pivotes (figura 123) permiten la
apertura y el cierre de la puerta por rotacién
en torno a un eje fijado a ellos. Se
componen de una parte macho atornillada
en una entalladura de la puerta y de una
parte hembra situada en la entalladura que

[ ]
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se realiza en el bastidor. Los pivotes pueden
ser rectos o acodados. Su colocacion es
muy delicada, ya que es necesario deter-
minar con precision el eje de giro.

Los pernios son visibles y se utilizan
principalmente, por su buena estética, en
muebles risticos y en postigos.

Herraje de los batientes

Los batientes pueden estar provistos de
bisagras o pivotes para garantizar su
rotacion, y de diversos sistemas de guia y
tope (figura 123) para dirigir y frenar la
apertura en horizontal.

Las mesas de juego estin provistas de
sistemas de articulacion de esta clase que
permiten plegar las dos tablas una sobre otra.

Herrajes de inmovilizacion

Los herrajes de inmovilizacién (figura
124) comprenden las cerraduras y los
sistemas de bloqueo de puertas y batientes.

Los modelos de cerradura existentes son
muy variados y pueden agruparse en tres
categorias:

= cerraduras superpuestas, que se acoplan
a la puerta y cuyo mecanismo se oculta
en un cajetin; el pestillo se introduce
en una mortaja cuya entrada estd
protegida por una guarnicion metdlica
o, en las puertas dobles, en la cara
posterior de la puerta izquierda;

« cerraduras embutidas o en mortaja, que
se encastran en una caja realizada en el
canto de la puerta y que sélo son
visibles en dicho canto; se fijan con una
pletina llamada testera;

» cerraduras entalladas, donde el me-
canismo se introduce en una entalladura;
una pletina que contiene los diversos

/24

elementos de la cerradura queda visible
en la cara posterior de la puerta; este tipo
de cerradura es el que se utiliza en los
cajones.

En el caso de una puerta doble, la
cerradura siempre se coloca en la hoja de
la derecha. La hoja izquierda debe
bloquearse con otro sistema, como pueda
ser un pestillo deslizante.

El ojo de la cerradura puede formar parte
también de la decoracién del mueble. Asi,
puede colocarse sobre el frente o incluirse
en un filete, tal como muestra la figura 126.

Cuando las puertas deben inmovilizarse
pero no bloquearse, se recurre al uso de
pestillos magnéticos, que son los mas
faciles de instalar. También se utilizan
sistemas de bolas y pasadores.

Mecanismos de las correderas

Las puertas pueden tener también meca-
nismos que las permiten ser correderas
(figura 125).

Las puertas finas no necesitan ningtn
tipo especial de cerradura. Basta con
realizar ranuras en los travesafios
inferior y superior. Las ranuras supe-
riores deben ser mds profundas, para que
la puerta pueda acoplarse a ellas sin
problemas. Para evitar el polvo, con-
viene incluir también ranuras en los
largueros. Para un mejor deslizamiento
se utilizan correderas de plastico embar-
billadas en los travesafios.

En puertas mds pesadas, es posible
embarbillar un carril de plastico en el
travesaiio inferior. El deslizamiento queda
garantizado por un par de patines o
rodamientos de nailon, incluidos en
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Bastidor

Encimera  puerta

Puertas

Entallada

Los pestillos Embutida Pestillo deslizante

Pestillo magnetico

Superpuesta

Montaje en una
puerta sobre frontal

Pestillo de resorte

=
=t

Pestillo de doble bola Pestillo de pasador Pestillo de bola

Figura 124. Herrajes de inmovilizacion

:-'
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Las ranuras

Los carriles de plastico

Con rodamientos

Travesafio
superior
Ranuras
Rodamiento de nailon
T ;
inferior
Las correderas Cant ca piSaticn
Con patines deslizantes
y guias de polea
Correderas
de plastico

Patin deslizante

Guias de polea Carril de pléstico

Figura 125. Mecanismos deslizantes

mortajas en el campo inferior de las
puertas. Estos elementos se sostienen en
su parte superior directamente mediante
ranuras o guias de poleas.

También existen otros sistemas: roda-
mientos de bolas, herrajes para puertas
suspendidas (armarios empotrados,
roperos).

Otros accesorios para muebles

Para adornar, proteger y facilitar el uso
de muebles se utilizan numerosos
accesorios (figura 126). Entre ellos,
pueden contarse los indispensables
tiradores de los cajones, asi como los
pomos y las aldabas de formas y estilos
infinitos.

[0z )
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Los muebles funcionales pueden estar
provistos de ruedas que faciliten su
desplazamiento.

Los orificios de las cerraduras se realzan
y protegen con ojos de cerradura, ya sea
afiadidos encima o encastrados y enco-
lados. Para fijarlos encima se utilizan
puntas cortas de cabeza redonda o tornillos
de cabeza avellanada.

En el caso de puertas dobles, las dos hojas
tienen ojo de cerradura, para respetar la

simetria del conjunto, aunque s6lo una de
ellas tenga una cerradura de verdad.

Otros accesorios de los muebles

Cerraduras

Ojo de cerradura Ojo de cerradura
solapado en filete

Los ensambles

Las guarniciones de un mismo mueble
deben dar sensacién de variedad respe-
tando un mismo estilo.

Los cajones

Los cajones (figuras 127 a 129) constituyen
un componente esencial de los muebles.

Puesto que estdn sometidos a un gran
desgaste de traccion, necesitan un modo
de ensambladura especial; comtinmente
se utiliza el de colas de milano (véase
pédgina 182).

Figura 126. Otros accesorios de muebles
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Vista transversal
Fara un cajon de madera
maciza, tenga en cuenta
la orientacion de los anillos
de los costados.

Sentido del hilo
paralelo al frente

Costados Trasera
Estructura de los cajones I I SN
Fondo =
Trasera >

Ensamble de ranura
y lengiieta

Elfondo se desliza por ranuras acopladas

Frente al frente y los costados, y pasa debajo
del travesafio de la trasera, Después se
B atornilla o se clava a esta trasera, pero
ondo macizo NS - i
Rebajo unca se encola.
Grosor de los elementos
Para cajones grandes (cémodas)
Nildan o ki Para cajones de mesas, bufetes, burés
madera

orientado 25a 30 mm

hacia el interior
22 a 25 mm

10 mm (en madera maciza)
8 mm (en contrachapado)

Deje 5 mm entre
la trasera y el fondo
para regjustes.

8a 10 mm 6 a 8 mm (en madera maciza)
5 a 6 mm (en contrachapado)

Tipos de frentes

Encimera del mueble

(Vistas lateral y en corte simplificadas)

Frente saliente Frente saliente afadido Frentes con uniones vivas

Figura 127. Los cajones
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Estructura de los cajones

Un cajon es un paralelepipedo formado
por un frente o frontal, dos costados, una
trasera y un fondo (figura 127). Dadas las
limitaciones del disefio y la forma especial
de los cajones, es importante la orientacién
de los anillos de la madera. Los mas
préximos a la madera medular de los
costados deben dirigirse hacia el interior,
para evitar que se abomben. Esta regla es
vélida también para el frontal y la trasera.

El fondo se encaja en una ranura practicada
en el frontal y los costados, y pasa hasta la
trasera del cajon. Nunca se encola, sino que
se atornilla o se clava a esta dltima. El fondo
se compone de una chapa de contrachapado
o de un panel macizo. En este iiltimo caso,
los elementos que conforman el panel se
montan en un sistema de ranura y lengiieta,
con el hilo paralelo al frente. El grosor del
fondo debe corresponder exactamente al de
la ranura. El fondo del cajén debe alcanzar
el fondo de las ranuras de los costados, con
el fin de garantizar la rigidez del conjunto.
Sélo la ranura del frontal debe tener algo
de holgura con el fondo.

Para fondos macizos, es necesario reducir
el grosor de los bordes para que quepan
correctamente en las ranuras.

El fondo se instala después del montaje y
del encolado de todos los demds elementos.

El grosor de los elementos del cajén
depende del tamafio del modelo acabado
(figura 127).

Cabe distinguir varios tipos de cajones,
segiin su frontal esté encastrado o sobresalga
del mueble. Cuando el frontal del cajén
recubre los travesafios y los montantes, se
dice que es saliente. Si los montantes y los
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Los ensambles

travesafios, o algin otro cajon, quedan
visibles, se habla de cajén de unién viva.

Tipos de cajones

Los cajones tradicionales (figura 128) se
ensamblan con cola de milano de ebanista,
cubiertas en el frente y descubiertas en la
trasera. En el caso de frentes afiadidos, el
ensamble de la carcasa puede tener cola
descubierta. El frontal se fija con tornillos.

Los cajones mds sencillos pueden tener
un frontal con dos gargoles, en los que
se incluyen los costados clavados. Esta
priactica es mucho mds rdpida que las
colas de milano y ofrece una buena
resistencia a la traccion.

Para cajones pequefios, los costados pueden
ensamblarse en el frente con entalladuras
de cola o media cola de milano. Los
frontales de los cajones pueden prepararse
rapidamente con la fresadora (ensamble de
inglete bloqueado, por ejemplo).

Guias de los cajones

Los cajones deben guiarse correctamente
para que se abran facilmente y sean
duraderos (figura 129).

Asi, se apoyan en correderas integradas
en el armazon del mueble o afiadidas a él,
es decir, fijadas a los travesafios. También
deben nivelarse exactamente con la cara
superior del travesafio delantero o so-
brepasarlo ligeramente. Otras dos guias
correderas situadas encima del cajén evitan
que éste bascule cuando estd abierto.

El guiado lateral se consigue con ayuda
de listones llamados conductores, que
estdn pegados o clavados a las guias con
una leve holgura con respecto a los
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Colas de milano

descubiertas Colas de milano

descubiertas

Ranura

Variante con colas
descubiertas y
frente afiadido

Colas de milano cubiertas Frente afadido

Ejemplo de
cajén pequeio

Entalladura en
media cola de milano

Entalladura

en cola de milano Ejemplo de ensambile

de la trasera con una
ranura cerrada

Frente de unién viva

Frente
afiadido en
caso
necesario

Inglete blogueado
hecho con la
fresadora o la tupf

Ensamble
clavado

y:ancolado Frente saliente Ensamble de inglete bloqueado

Figura 128. Ejemplos de cajones cldsicos y modernos
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‘Guias de los cajones Topes de cierre de

Gui los cajones
uia por corredera
Panel de trasera
Taco para
correderas

Encolado

Travesaho

Tope de apertura
de los cajones

Embarbillado
Espiga

Clavijas
conicas

Correderas con lenglieta bastarda

Correderas
Cajon en vista transversal

Correderas de falsa lengleta (madera o plastico)
Rodamientos

de nailon
Fondo del cajén
Guiado especial
Para tiradores cuyos
costados no son paralelos Corredera
Travesafo
G

orrederas de pldstico

Guias metalicas

Carril metélico

Figura 129. Guias de los cajones
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costados de los cajones. Su longitud
constituye, aproximadamente, la mitad de
la de las correderas. Se colocan hacia la
parte delantera.

El movimiento de los cajones en posicion
cerrada se restringe con el uso de tacos
pegados a las guifas o a la cara posterior del
mueble, o incluso mediante tacos pegados
en el travesafio anterior del mueble. En
posicion abierta, este movimiento se limita
por la presencia de clavijas conicas insta-
ladas en los costados, que actiian como topes
al encontrarse con los montantes del mueble.
La clavija se coloca en el interior del cajén.

Los cajones pueden también suspenderse
de guias metdlicas (muebles de cocina),
correderas de lengiieta bastarda (cajén en
una encimera de mesa) o de falsa lengiieta
en madera o pléstico.

Para cajones cuyos costados no son
paralelos se utiliza una corredera de cola
de milano que se desliza en una ranura
del mismo perfil, fija al eje de apertura
del cajon (figura 129).

Instalacion de los entrepainos

Para instalar los entrepafios de un mueble,
pueden utilizarse varios métodos (figura
130). Estos entrepafios pueden ser fijos
y apoyarse en listones ensamblados a los
montantes mediante espigas, o también
adaptarse a sistemas regulables.

Las cremalleras tradicionales de madera
constituyen uno de estos sistemas. Su frente
contiene entalladuras en dientes de sierra
que permiten regular la altura de los listones
en los que se apoyan los entrepafios. Los
extremos de estos listones son oblicuos, de
manera que se corresponden perfectamente

L@

con la forma de las cremalleras. Las
cremalleras metilicas estin compuestas por
dos carriles con hendiduras en las cuales
se insertan los tacos, Los carriles se
atornillan a una ranura adaptada a sus
dimensiones. Permiten asi un reglaje
preciso de los entrepafios en altura y estan
adaptados también a los paneles de cristal.

También se utilizan tacos de pléstico o
de metal, que se colocan directamente en
orificios de los paneles de los costados o
en un casquillo pegado al nivel. Los
orificios se hacen de tres en tres, con una
separacién aproximada de 32 mm entre
ellos. Los tacos atornillados se aplican
directamente a los costados.

Fijacion correcta de las

encimeras y los fondos

La forma mas sencilla de fijar las encimeras
de un mueble (figura 131) consiste en
utilizar clavijas. Estos elementos permiten
colocar los elementos de manera muy
precisa, aunque pueden emplearse también
otros sistemas: tornillos, escuadras meta-
licas, tacos de madera.

La colocacién de cajoneras o cornisas
puede realizarse con clavijas o falsas
lengiietas. El conjunto se fija con tornillos
o tornillos de refuerzo en los travesafios
superiores del costado del mueble.

Los fondos pueden embarbillarse en la
estructura o fijarse a listones afiadidos.
Para trabajos de ebanisteria con fondo
desbordante, la fijacién se lleva a cabo
con clavijas y encolado (mueble no
desmontable) o con clavijas y tornillos
de refuerzo (mueble desmontable).

Figura 130. Colocacion de los entrepaiios P
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Liston fijo

Cremalleras de madera Tacos de plastico

Orificio guia

Taco

Liston
Listones fijos

Tacos atornillados

Cremalleras
metalicas
con tacos

Cremalleras embarbilladas y atornilladas
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Clavijas o ranura
y falsa lengiieta

Travesafo o
listén afnadido

Fondo colocado sobre listones anadidos

Fondo embarbillado en los travesafios y los costados

Ejemplos de fijaciones
de una tabla de mesa

Fondo desbordante, espigas y tomillos de refuerzo

Figura 131. Fijacion de los fondos y las encimeras
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de madera. Tanto en lo que se refiere al chapado como a los acabados

El acabado de superficies constituye el dltimo paso en la creacién de un objeto

propiamente dichos, los soportes deben prepararse perfectamente, ya que los
minimos defectos de la madera se hardn visibles a través de un chapado o un barniz.

EL CHAPADO

El chapado (figuras 132 y 133) consiste en
pegar una fina capa de madera noble o
preciosa en todos los tableros derivados de
madera con que est4 hecha la obra. También
puede enchaparse la madera maciza, si bien
muestra mayor tendencia a hendirse en las
junturas; por ello, este método no se aplica
en superficies extensas.

El chapado se comercializa en forma de
ldminas cortadas a escala industrial (véase
figura 5). Las ldminas se venden en
paquetes cortados de un mismo rollo, para
respetar el dibujo de la madera. Numere las
ldminas con tiza, para utilizarlas en su
orden. En los establecimientos comerciales
encontrard también ldminas preencoladas
listas para instalar con ayuda de una
plancha. La pieza que recibir4 el chapado
debe haber sido preparada correctamente,

(o]
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con cubrecantos pegados y nivelados, una
superficie limpia y rayada con abrasivo
para tableros de MDF.

Para lograr efectos mas decorativos, se
recurre a filetes de chapa y a motivos
diversos de marqueteria.

Para instalar estas laminas se aplican dos
métodos cldsicos: con martillo y con prensa.

Chapado con martillo

El chapado con martillo (figura 132) es
vilido para superficies planas de pequeiias
dimensiones, cantos y reparaciones me-
nores. Para ello se necesita un martillo de
enchapar calentado al bafio maria, una
sierra de enchapar y cola fuerte, que se
fundir4, también, al bafio marfa.

Corte las ldminas longitudinalmente, con un
ligero sobrante. Trace la linea de unién entre
la chapa primera y la segunda, dejando un
desbordamiento de algunos milimetros en el
borde de la pieza. Trace las lineas siguientes
teniendo en cuenta un recubrimiento de 20
mm, aproximadamente, cada vez (las [dminas
deben estar encabalgadas en una anchura
aproximada de 20 mm).

Encole la zona correspondiente a la
primera ldmina. Tenga cuidado, porque
la cola (que debe estar a 50°) se enfria
con mucha rapidez, por lo que se aconseja
trabajar con una pieza bien caliente.
Coloque la primera chapa siguiendo la
longitud del trazo. Utilice la pefia del
martillo caliente para repartir la cola,
realizando pasadas en el sentido del hilo
y ligeramente en zigzag.

Encole la segunda chapa de la misma
forma, encabalgdndola con la primera

unos 20 mm. Con una regla y la sierra de
enchapar, o el ciiter, corte las dos ldminas
segiin el eje de recubrimiento. Suprima la
primera banda de chapado, y luego levante
ligeramente el borde de la segunda para
retirar la banda situada debajo.

Repase con el martillo caliente para
mejorar el encolado. Utilice un trapo
himedo para quitar la cola que sobre. Para
evitar que la unién se separe durante el
secado, puede fijarla con cinta adhesiva.

Chapado con prensa

Para enchapar con prensa (figura 133),
corte las ldminas con un pequefio sobrante,
como se indicé antes. Cortelas en el sentido
longitudinal si los bordes no parecen muy
rectos. Use una garlopa para nivelar la
madera. Coloque las ldminas una frente a
otra y fijelas con trozos de papel engomado
a través de la unién, cubiertos ellos mismos
por una banda del mismo papel que se
extienda a toda la longitud de la juntura.

Coloque el enchapado en la pieza y pegue
tacos en todo el contorno para evitar que
se produzcan deslizamientos durante las
operaciones y manipulaciones de unién.
Embadurne la pieza con cola vinilica de
accioén lenta, y luego pegue la ldamina de
chapado. Coloque varias hojas de papel
de periédico que absorban los ligeros
desniveles de debajo de la prensa y el
exceso de cola. Coloque la pieza con el
chapado hacia abajo. Incluya un taco
grueso y un madero con el que podré
apretar. Si las dos caras se enchapan a la
vez, se han de intercalar hojas de papel
de periédico a ambos lados. El apriete se
lleva a cabo con prensas especiales
llamadas de enchapar, o con una serie de
carceles o mordazas.

o A
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@ Corte las chapas ® Trace la posicion de las laminas @ Aplique la cola en callente
longitudinalmente con un sobrante. con un recubrimiento de 20 mm, con un pincel.

Sierre las dos laminas por
Coloque la primera lamina y péguela ® COIOI?(:S IT scgm;n:a:r:ina la mitad del recubrimiento.
pasando el martillo de enchapar calentado. b it B ety o

@ Retire la parte inservible de la segunda lamina, levante la junta y retire el sobrante de la primera.
Vuelva a calentar |a cola de |a junta con la pefia del martillo y mantenga la unién con adhesivo.

Enrase el chapado con un pequefio cepillo

5] és del secado, corte el chapado
e g muy bien afilado o con un formon de ebanista.

sobrepasando un milimetro de los cantos con un formon.

Figura 132. Chapado con martillo
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@ Elija laminas de chapado ® Corte las laminas longitu- ® Rectifique los cantos de las
consecutivas. dinalmente con un sobrante. léaminas con un cepillo.

@ Fegue tacos en el chapado para
mantenerlos en la pieza.

® Coleque el chapado
enla pieza e instale |
el conjunto en un bastidor |
de enchapar. Los chapados
pueden realizarse en dos
caras al mismo tiempo. |

@ Encole la pieza con pincel
o con una espatula.

Bastidor de enchapar _ distribucién \\ Stepade
(de 4 a 8 bastidores, segln Tocrs e tortsotn
la longitud de las piezas). (grbaor de periédico)

@ Retire el papel

AR == engomado mojéandolo
Corte el sobrante con el formén y luego €0 HUN4 esponja.
enrase el chapado con el cepillo.

Figura 133. Chapado con prensa

’
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Una vez que la cola ha prendido, desmonte
la tabla, retire las tiras de papel engomado
y luego enrase los salientes con un formén
bien afilado. Pase una gamuza con un
cepillo metilico.

CUIDE SUS ACABADOS

Los acabados definen una etapa muy
importante de la creacién de un objeto
de madera. Deben realizarse con todo
cuidado, ya que de ellos dependen el
toque final y el valor del objeto.

El lijado

A pesar de todas las precauciones adoptadas
durante la ejecucion y el encolado, siempre
subsisten ligeras diferencias de nivel en la
superficie, asi como marcas de cepillado
que deberdn eliminarse. Esta operacién se
lleva a cabo con la garlopa para los cantos
y con el cepillo de alisar para las grandes
superficies.

El trabajo de estas dos herramientas debe
suavizarse con una rasqueta envuelta en
gamuza. El aplanado también puede
realizarse con lijadora eléctrica.

El aplanado se inicia siempre en las caras
no vistas, lo que permite comprobar el
reglaje o el estado de la herramienta sin
peligro de defectos estéticos.

®

Después se repasan los tra-
vesafos, los largueros y las

Para restablecer

fibras hundidas

aplique un trapo
hiimedo y un hierro
caliente.

caras vistas.

Entonces, puede procederse al
lijado propiamente dicho (figura
134). Esta operacion se realiza
con un taco envuelto en un trozo

Acabado de las superficies

de papel de lija (véase figura 39). Respete
el sentido del hilo durante el lijado.

Comience con una lija de grano 120.
Después de la dltima pasada con una lija
de grano fino (240), levante las fibras con
agua tibia o alcohol. Espere a que seque
por completo y luego vuelva a lijar con
grano 240. Lije también las aristas vivas,
sosteniendo el taco en un angulo de 45°.
Utilice la rasqueta para los retoques.

Existen varias clases de material abra-
sivo: papel de vidrio, de silex, de
corinddén (para maderas blandas y coni-
feras). El papel antisuciedad se utiliza
para acabados en lacas y barnices.

Coloracion de las maderas

Si el tinte de la madera no proporciona el efecto
deseado o necesita uniformarse, es posible
aplicar un efecto de decoloracion. También se
puede utilizar un tinte para reforzar el cardcter
de la especie de que se trate, 0 para imitar una
madera noble o modificar su color natural
(colores de fantasia).

La decoloracion se desaconseja en las
maderas oscuras, resinosas o de coniferas.
En el comercio es fécil encontrar preparados
decolorantes adaptados a cada especie. Haga
ensayos previos en un pedazo inservible de
la misma madera.

El método cldsico de decoloracién utiliza
agua oxigenada en 138 voliimenes conun 5%
de amoniaco. Después de esta primera
aplicacion, deje secar la pieza 24 horas y luego
lijela. Aplique una segunda mano de agua
oxigenada, esta vez con 10% de amoniaco.
Déjela secar otras 24 horas y lijela. Trate la
madera una tercera vez, en caso necesario, y
luego enjudguela con agua fria.

iy
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Lijado de maderas blandas.

Haga el papel algo
mas flexible antes de
envolver con €l el taco de lijar.

Q'
- -

Suavizado de las aristas.

Fgura 134 : El lijado

Si el tinte obtenido después de la de-
coloracién le parece satisfactorio, pase a
la aplicacién de un tratamiento de
acabado.

Las maderas, decoloradas o no, pueden
recibir una tintura cldsica o quimica. En
los establecimientos comerciales se
venden innumerables soluciones para
tefiir madera (colorantes sintéticos,
acabados colorantes).

Los tintes tradicionales se fabrican a
base de pigmentos minerales (tierra de
Siena, ocre, etc.), colorantes vegetales
(nogalina, achicoria en decoccién,
caoba), colorantes sintéticos (anilinas
y fucsinas) o compuestos quimicos que
no tifien la madera, sino que reaccio-
nan con ella (amoniaco, bicromato de
sosa).

Los tintes, mds o menos diluidos, se
aplican con pincel o con tampdén. Después
de un secado completo, se aplica un lijado
con abrasivo muy fino para eliminar las
fibras superficiales levantadas. Cepille el
mueble para retirar todo rastro de polvo.

Tratamientos de acabado

Después de lijar y, en su caso, aplicar un
tinte, el mueble estd listo para recibir el
tratamiento de acabado (figura 135) que
le protegera y le dar4 su aspecto definitivo.
Tradicionalmente, los muebles se tratan
con sustancias cdusticas o barnices.

Uso de causticos

Este tratamiento de acabado consiste en
aplicar una sustancia cdustica, esto es,

I l'-"'
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Productos de acabado

Acabado de las superficies

Figura 135. Los acabados

una mezcla mds o menos pastosa de cera
diluida en un disolvente. La receta
tradicional consiste en hacer macerar 250
g de cera de abeja fundida al bafio maria
en 1 litro de esencia de trementina.

Los preparados habituales de

O

los comercios tienen base de
cera de carnatiba o cera arti-

Tenga cuidado, ficial, mds econémicas que la
laesencia de de abeja.
trementina es muy

inflamable. No fume y
\ ventile el local. E

La sustancia cdustica puede
utilizarse con su color natural
o tefiida con tierras. Se aplica
con tampo6n o pincel en capas
sucesivas. Cada capa debe reposar al

217

menos 12 horas antes de lustrarse con un
trapo de lana. Aplique tres manos para
lograr un resultado brillante.

El encdustico es muy fragil, por lo que
conviene aplicar de vez en cuando una
capa de mantenimiento. Para protegerlo,
puede aplicarse una capa de barniz
especial con un algodén.

El encdustico puede usarse también para
mantener muebles ya barnizados. Con el
método de relleno con cera se obtiene un
resultado mds espectacular: después de
aplicar una primera capa de sustancia
cdustica lustrada, tape los poros apli-
cando polvo de lija con tampén. Fi-
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nalmente, aplique nuevamente el encdus-
tico. También puede utilizar un tapaporos
de fondo duro, disponible en el comercio.

Barnizado

Los barnices son resinas diluidas en un
disolvente volitil. Cuando éste se evapora,
la resina queda en la superficie de la
madera y forma una pelicula protectora
brillante.

Antes de aplicar un barniz, es preciso
rellenar los poros de la madera con un
tapaporos. La superficie quedard mucho
mds lisa y la madera absorberd menos

barniz. Después, puede

@

aplicarse un fondo duro que
actia como capa de soporte

que reiinen estas
funciones en un
mismo producto.

Los fabricantes impermeabilizadora para el
proponen productos y barniz.
barnices tapaporos

Aplique después el barniz
de su eleccion. Los barnices
pueden extenderse con tam-
pon, pincel o incluso pistola
de pintar.

El barniz tradicional al tampén (barniz
al alcohol) exige experiencia y gran
maestria, y su acabado es de tipo anti-
cuario. Es facil de encontrar en esta-
blecimientos comerciales. Respete las
instrucciones del fabricante, si no quiere
echarlo todo a perder.

Existe una gama muy completa de barnices
(grasos, en esencia, de celulosa, de glice-
roftalatos, de poliéster, etc.), adaptados
prdcticamente a todas las necesidades.

Sea cual sea el acabado que se adopte,
utilice soluciones de un mismo fabricante
para evitar incompatibilidades entre
productos.

218

Otros acabados

Las maderas grasientas no pueden en-
cerarse ni barnizarse (teck, palisandro).
En este caso, se usan aceites especiales,
como el de teck. Estos aceites se aplican
con un trapo o un pincel. Untelos, deje
secar la madera y luego frétela.

Otro acabado posible es el de albayalde.
Después de teiiir la pieza, los poros se
obstruyen con un tapaporos dado con
espatula, con un color totalmente dife-
rente del de la madera para lograr un
fuerte contraste. El exceso de tapaporos
se retira con un tampén de tela, pero no
se lija. Aplique después un acabado
barnizado o con una sustancia ciustica,
tal como se ha indicado anteriormente.
Cuando se desee conferir a un mueble un
aspecto antiguo, se utiliza una pédtina
(encdustico tefiido).

RECAPITULACION: LAS
FASES DE UN PROYECTO

Para unificar todas las técnicas y los
conocimientos estudiados en los apartados
precedentes de este libro, y antes de que el
lector se lance a sus propios proyectos, en
los parrafos siguientes, presentaremos la
cronologia de los pasos que han de seguirse.

Piense su proyecto

Antes de construir un mueble, debe
hacerse una idea muy precisa de su
proyecto: su finalidad, el modo de fabri-
cacion (en estilo carpintero o ebanista), las
posibilidades de las ensambladuras, las
dimensiones y las especies de madera
elegidas.
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Vista superior

420

Vista en corte

460
520 (con espigas)
(con espigas)
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Vista izquierda 125 Vista de frente Vista derecha
IJ 24 L] 24 L
—ek |48
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@
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Vista inferior
ﬁ 1 i_“€ {< = Il Dl B TRt L = =
Ne referencia Designacion N2 | Longitud (mm) Anchura (mm) | Grosor (mm) Especie |Observaciones
@ Patas 4 720 48 48 Roble
Travesafios 2 | 520 94 20 Roble
(@)  |Travesafios costados| 2 340 94 20 Roble
: En varios

@ Encimera 1 500 420 18 Roble BRI
® Empalmes 2 420 55 18 Roble

Figura 136. Ficha de cortes
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Estas elecciones dependen tanto del
cardcter funcional o decorativo del objeto
o del mueble como del precio y de las
herramientas disponibles.

Dibuje en papel croquis de su proyecto.
Después, haga un dibujo acotado a escala
desde varios angulos. Elija dimensiones
realistas y funcionales.

Mida los objetos de su alrededor para
inspirarse. Por ejemplo, el asiento de una
silla se sitiia idealmente a una altura de
entre 41 y 46 cm, mientras que la encimera
de una mesa estd a 70 o 74 cm de alto. La
encimera de trabajo de una cocina tendra
una altura de unos 85 cm.

A partir del plano, rellene una ficha de
corte (figura 136) donde deberén aparecer
todos los elementos del proyecto (del
mayor al mas pequefio), el nimero de
piezas de cada elemento y sus dimensiones
finales. Para las dimensiones, no olvide
tener en cuenta los ensambles de espiga y
mortaja o de ranura y lengiieta y, en
general, de todas las partes salientes o que
sobrepasen la pieza. Indique también las
especies utilizadas para cada una de las
piezas.

Lleve su proyecto a la practica

Cuando el proyecto esté listo en papel,
elija sus maderas (en un tablero o tabla
para cortar u obtenidas en su medida final
de su proveedor). Si va a cortar un
tablero, reparta correctamente las piezas
del proyecto teniendo en cuenta un
sobrante de 5 a 10 mm de anchura con
respecto a las dimensiones de la ficha.
Este exceso se eliminard por cepillado.
También debe considerarse un exceso de
20 a 30 mm en longitud para después
nivelar el resultado.

Trace las piezas en el tablero o la tabla
empezando por las mds grandes y evitando
toda posible hendidura, defecto, mella o
nudo.

No utilice los extremos, normalmente
sucios y desiguales. Marque los trazos de
sierra con una cruz y precise el grosor y
la anchura de cada pieza, tal como deberd
ser después de cepillarla (figura 137).

Corte las piezas, por ejemplo con la sierra
circular o la sierra de banda. Luego,
cepillelas segtin las dimensiones requeridas,
a mano o a maquina (véase figura 76).

Después, sefiale con un ldpiz cada pieza
seglin su posicién en la obra. La figura 138
presenta los signos habituales utilizados
para este propdsito, que se trazan en la cara
vista de las piezas cepilladas.

A continuacién, realice el trazado de
ejecucion de los ensambles, con precisién
y con ayuda de un gramil.

Empiece por los ensambles de mortaja y
espiga, y luego haga los perfiles (gargoles,
ranuras, etc.). Ordene las piezas.

Cepille las partes de la obra que no le
quedardn luego accesibles y haga los
retoques necesarios.

Tifia los tableros antes de montarlos en
los bastidores, para que los posibles
rebajes posteriores no hagan aparecer
zonas no coloreadas.

Monte el mueble o el objeto (encolado o
con clavijas), empezando por los costa-
dos y por la parte izquierda. Coloque cérceles

Figura 137. Los trazados W

I .r,-"
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El trazado de corte
Mella

Albura
Hendidura

Anchura y grosor de
la pieza cepillada

Marca de sierra
Enrase Trazado de corte
de testa /
Los trazados de cepillado

Trazado del canto Pieza terminada

de referencia

Trazado de la cara
de referencia

Moldura cerrada
en dos caras

Moldura cerrada

en una cara

Horquilla y
mortaja ciega

"/-:'z:,.,r_
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Trazado de una marca
de sierra

Marca de sierra anulada

Ranuras y lenglietas
del mismo panel




BRICOLAJE CARPINTERIA

Signos de referencia

S

Derecha

zquierd[

Largueros

A

Travesaiio superior

/1A

Travesano intermedio

Sl b

Travesanos

Travesafo inferior

e\
S TR

Panel compuesto

Largueros
intermedios

i

-._'—-__a-l/U

'

!

¢/

Piezas ensambladas en un bastidor

Largueros

Figura 138. Signos de referencia

[ ]
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A7

T
2SS

fesi=
Oy

G2

Panel compuesto
y empalmes

Ejemplo de una mesa



y mordazas, y compruebe regularmente que
las piezas estdn bien escuadradas.

Cepille bien el mueble u objeto y luego
péngale todos los elementos decorativos
(molduras, bisagras, pomos de puertas, etc.).
Aplique el acabado que mds le guste.

La encimera

Devanadera

Estanterias

Ejemplos de proyectos

En las figuras 139 a 143 se presentan
ejemplos de proyectos detallados, para una
mejor comprension de los mismos. Las
dimensiones ofrecidas son indicativas, y
pueden adaptarse a las necesidades propias.




Encimera con vidrio de seguridad

Encimera maciza
Prevea unos centimetros
de holgura para la longitud
y la anchura. Las patas deben
fijarse en los empalmes o

en la encimera.

Figura 140. Mesa baja

{
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Encimera de cuadros



* de fijacion (clavias)

(Lo

Figura 141. Biblioteca en
melaminado
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Encimera

Figura 142.
Mesa pequeria

{7
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Conductos pegados o
atornillados en la encimera

El bastidor

Los cajones Figura 143.
Mueble de cocina

en estilo antiguo
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A

acabado 211,215
acabado (herramientas de) 68
acanalado 176
acanalador 68, 153
acanaladura 66
accesorios de muebles 202
aceite de parafina 145
acero rapido 70
adelgazamientos 126
afilado 70

afiladora 70

alabeo 22

albura 10

aldaba 203

alfarjia 18

alma 19, 65

amolado 70

amolar (piedra de) 72
angulo de corte 52, 59
anillo de crecimiento 10
apriete (herramientas de) 27
arandela 174
arandelas de punta 29
Arkansas (piedra de) 72
arrastre automatico 134
articulaciones 198, 200
aserrado longitudinal 41
atornillado 172

avance 161, 163
avivado 13

avivador 68
azulamiento 24
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BRICOLAJE CARPINTERIA

banco de afilado 79

banco de ebanista 27
banco de trabajo 25
banda 65

barnizado 218

barra 158

barra con taladros 193
barra de cordones 193
barra para entallar 199
barras de goznes 193, 196
barriletes 27

bastidor de marco grande 189
bastidor de marco pequefio 189
batientes 193, 195, 200
bebedero 51

berbiqui 63

biblioteca 225

bisagra 197, 199

bisagra de piano 199

bisel 59

bisel (calibrado en) 111
bisel (empalme en) 160
bloque de ensamblado 185
boca 51

béstrico 24

botador 39, 172

broca de avellanar 66
broca de sierra 66

broca de taponar 66

broca helicoidal 66

broca trepanadora 66
brocas 66

brocas americanas 66
brocas de cafia cuadrada 63
brocas de cafa recta 128
brufiidor 68, 76

c

cabeza 65

cabeza de clavo 172
cabezal 140

caja 50,63

caja de cepillar 54

caja de ingletar 49, 163
cajon 203, 205

calibrado 111

calibre 142

cambium 10

canto de referencia 122, 124
cafia cilindrica 65

capa de barniz 217

cara de referencia 122, 124
cara vista 19, 122

carcel con mango de pistola 29
carceles 27

carda 57

carril 202

carril de guiado 85

carro 140

casquete 146

casquillo 208

casquillo de guia 91, 92
caveto 146

centradores 158

cepillado 50, 122, 126, 127
cepillado (herramientas de) 50
cepilladora-regruesadora 122
cepillar una superficie grande 55
cepillo curvo 52

cepillo de ahondar 52

cepillo de alisar 52

cepillo dentado 52

cepillo eléctrico 85

cepillo metalico 52

cepillos 50

cerradura 200

cerradura (ojo de) 203
chambrana 146

chapado 211

chapado con martillo 212
chapado con prensa 212
ciega (mortaja) 161

cinta 114

clasificacion por el aspecto 24
clavado 172

clave 153, 158

clavija 171
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clavijas (unién con) 153
clavijas (uso de) 169

clavijas cénicas 208

clavos (uso de) 172

colapso 21

colas 151

colas de milano 164, 176, 175, 179
colas de milano cubiertas 182
colas de milano perdidas 176
colas rectas 175, 176, 184
collar 59, 146

coloracion de la madera 215
columna (soporte) 89

comba 22

combadura 22

compas 31, 198, 200
compas de corredera 31, 142
compas de punta seca 142
compas para exteriores 142
concordancia (trabajo en) 134
conductores 205

coniferas 11

contorneado 118

contraccién (direcciones de) 16
contrachapados 19
contracostero 16
contrahierro 51, 52
contrahilo 11

contraperfil 163

contrapunta 140
contrarrevestimiento 19
corindén (piedra de) 72
cornisa 208

corredera 202, 205
corredera (mecanismos de) 200
corredera de falsa lenglieta 208
corredera metdlica 208

corte (angulo de) 52, 59
corte en costero 13

corte simple 13

cortes paralelos 13, 17, 18
costero 16

cremallera 208

cuadrado 18

cuarto bocel 146

indice

cuartén 16

cuartones (corte por) 13
cubrecantos 193, 194
cuchilla 65

cuchilla de ebanista 68
cuchilla de marcar 35
cuchilla separadora 80, 111
cuchillas 66

cuerpo 65

cuia 50

D

decoloracion 215

dedo de guia 137

dedos de guante 160
defectos de la madera 21
deformaciones de secado 16
dentado 41

dentado invertido (hoja de) 85
desbastado 145

desbastar 145

descubierto 51, 52
destemplado 70
destornillador 35
destornillador de trinquete 39
diametro definitivo 145
dientes de sierra (afilado) 78
doble espiga 161, 162
duramen 10

E

embarbillado 176, 184
embarbillado simétrico 153
embarbillados (ensambles) 153
embase 59

empalme 158, 160, 193
empunadura 203
encaustico 217
encaustico (aplicar) 216
encerado 218

encimera de mesa 224
enrase 162

ensamble a tope 151, 164

il

!'231]
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BRICOLAJE CARPINTERiA

ensamble a tope con juntas vivas 176
ensambles 149

entalladura 114

entalladura (herramientas de) 58
escantillén 31

escocia 146

escofina 55

escofina de mediacafa 55
escofina redonda 55

escoplo 61, 142

escoplo cuadrado 131

escuadra metdlica 169
escuadras 31

espaldén 161, 162

esparrago 186

especies 11

espiga 59, 161, 162, 176
espiga con chaveta 162

espiga en vivo 161

espiga falsa 162

espiga y mortaja (ensamble de) 161
espigas (preparacion de) 114
estabilidad en servicio 19
excéntrico 51, 186

E

ffalsa escuadra 29, 35
falsa lengiieta 176, 185
falso cuarton 16

ficha de corte 219

filvan 70,76

formones 58

formones (afilado) 70
forros 203

Forstner™ (broca) 66
frente 203

frente anadido 205
fresa avellanadora 66
fresa de acanalar 94, 95
fresa de cola de milano 95
fresa de lengiieta 94, 95
fresa de mediacafna 95
fresa espiral plana 94
fresa gargoladora 94, 95

fresa helicoidal 94

fresa monobloque 134

fresa para biseles 95

fresa para cajones 94, 95
fresa para caveto 95

fresa para copiar 94, 95

fresa para enrasar 94

fresa para ingletes con blogueo 95
fresa para molduras 95

fresa para molduras decorativas 95
fresa para molduras planas 95
fresa para ranurar 94, 95
fresa pararanurasen T 95
fresa para superficie 94, 95
fresa radial 95

fresa redonda 95

fresadora 89

fresas de la fresadora 91, 92
frondosas 13

frontal 203

frontal de batiente 205

G

gargol 66, 163, 176, 185
gargol (ensamble en) 175
gargoladora 68

garlopa 52

garlopin 52

gola 146

gramil 35

gramil de ensamblado 35
grano 146

guarda prensora 51, 132
guarda prensora lateral 134
gubia (piedra para) 72
gubia de desbastado 142
gubia de vaciado 142
gubia para perfilar 142
gubias 58

gufa 98

guia (trabajo con) 136
guia de arandela 137
guia de cojinete 92

guia de corte 50

[
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guia de seguridad 132

guia de taladrado 89

guia de tronzado 110

guia mévil 114

guia paralela 80, 92, 110, 132
guiado de cajones 205

guias de polea 202

guillame 68

guimbarda 57

guimbarda de fondo 63

H

hélice 65

hendiduras 21

herraje de las puertas 193
herraje de los batientes 200
herrajes 186

herrajes de inmovilizacién 200
herramientas eléctricas portatiles 79
herramientas manuales 31
hierro 50

hierro de cepillo (afilado) 70
hoja 18

horquilla 160, 165

HSS 70

|
ingletar (caja de) 49
J

jetcut 41
junguillo 146
junta viva (frente) 205

L

labio 51

lambetas 101, 151, 164, 176
lambetas (ensamble) 165
larguero 222

lengileta 66

Levante (piedra de) 72

liber 10

ljado 215

ljadora de taller 137
lijadoras 105

lima 55

lima bastarda 55
lima encorvada 55
lima triangular 76, 79
limatén 55

listel 65, 146

liston 18

liston de renvalso 190
listoncillo 18

llama 146

luz 51,124

madera perfecta 10

maderas exéticas 13

madero 18

mango redondo 63

maquina universal 137
maquinas de taller 109

marca de corte 221

marcas de ejecucion 221
martillo americano 39

martillo de carpintero 39
martillo de chapar 212

mazo 41

media madera (empalme) 160
media madera (ensamble) 165, 169
mediacafa 146

médula 10

mella 16

mesa (encimera de) 194
mesa de aserrar 80

mesa de entrada 124

mesa de trabajo 107

metros 31

mocheta 146

moldura 66, 163

moldura plana 66, 146, 189, 190
moldura redonda 146
montaje de trabajo 98, 101
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BRICOLAJE CARPINTERIA

mordaza 161 perfilado (herramientas de) 66
mordaza de banco 25 perfil-contraperfil (ensamble) 189, 192
mordaza de chapa 29 perfiles 66
mordaza de cinta 29 pernios 198, 199
mordaza de extremo 25 pernos 174
mordaza de cantos 29 pestillo 200
mordaza moévil 27 pico de pajaro 146
mordazas 27 pico de péajaro (fresa) 95
mordazas de escuadra 29 pie de lampara 146
mortaja 128, 161 piedra de aceite 72
mortaja abierta 128, 161 piedra de amolar 72
mortaja ciega 128 piedra de bastén 76
mortajadora 122, 128 piedra diamantada 72
mortajadora de formén hueco 131 pigmentos minerales 216
mueble 187 pilén 146
mueble de estilo carpinteria 187 pinza 91
mueble de estilo ebanisteria 189 pinza de aserrado 79
muebles de estilo mixto 189 pifion 63
muela 70 pivote 198, 199
placa de puntas 160
N plana 58, 142
plano 220
nivelar un canto 55 plantilla 98, 101
nudos 22 plato de torneado 142
plato levantado 118
0 pletina 186
polvo de lija 217
ojo de buey 94, 95 pomela 197, 199
ojo de cerradura 200 poros 217
ojo de cerradura en filete 203 portabrocas 63
oreja 51 portabrocas autoajustable 89
ova 146 portabrocas de agarre axial 142
portabrocas de tenazas 142
P portabrocas espiral 142
portaherramientas 140
pabellén 146 portaherramientas de cuchillas 134
parapeto (sistema) 85 prensa para chapar 212
paso 41 prensas de tornillo 29
patas 224 presentacion (mesa de) 124
patin de corredera 202 prolongacion (uniones de) 151
pendular (movimiento) 80 proyecto 218
percutoras (herramientas) 39 proyecto de cilindro 145
perfil antirretroceso 140 puerta 191
perfil de gubia 58 puerto de aspiracién 111, 132
perfilado 114 punta 172
¥, A

[ 234 |
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punta de centrado 65, 66
punta en rombo 142, 146
punzén 35,79

R

radios lefiosos 10
ranura 66

ranuray lengiieta (ensamble de) 153

ranuradora 101
raspadera 57

rasqueta 68, 142
rasqueta (afilado) 76
rebaje 126, 161
recalentamiento 24
recepcion (mesa de) 124
rectificadora de muelas 76
refuerzo de espaldén 162
regla de escuadrar 27
regla de puntas 142
reglas 31

reglas de seguridad 79
regruesado 122, 124
regruesadora 122
relleno con cera 217
renvalso 195

renvalso de batiente 193
ripia 18

rodamiento 92, 96, 202
rollo de pie 16

rollo primero 16

rollos 13

rueda 203

S

saeta 146

salida (mesa de) 124
secado 17

secado de la madera 16
segueta 44, 120
seguridad (reglas de) 79
separacion 41, 111
separador 16, 17
serrucho 44

seta 118

sierra (afilado) 76

sierra circular 80

sierra circular de mesa 109
sierra de calar 42

sierra de cinta 114

sierra de cola de milano sesgada 47
sierra de corte curvo 120
sierra de ingletar radial 119
sierra de punta 47

sierra de tronzar 44

sierra de vaivén 80

sierra para tableros 47
sierras de bastidor 47
sierras de costilla 47
sierras de mano 41

sierras japonesas 50
signos de referencia 222
soporte 63, 136

soporte vertical 89

sterling (sierra) 42

T

tabla 18,59, 72

tabla de cepillar 54

tablero 190

tablero de alma enlistonada 19

tablero de capas multiples 19, 189

tablero de triple capa 21

tablero laminado 19

tableros de densidad media 21

tableros de fibras 21

tableros de particulas 21

tableros derivados de la madera 19

tableros derivados de la madera (ensambles)
183

tableros estratificados 21

tableros medios 21

tableros melaminados 21

tablilla 18, 208

tabloncillo 18

taco de lijar 70

taco de madera 55

tacos 186, 205, 208

o )
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BRICOLAJE CARPINTERIA

taladrado (herramientas de) 63
taladradora 89
taladradora manual 63
taladradora vertical 121
taller 147

talon 51, 146

tapaporos 218

teck (aceite de) 218
telégrafo 35

tenazas de carpintero 41
tenazas rusas 41

terraja 63

tintes tradicionales 216
tope de banco 50

tope revéiver 91

torneado 142

torneado al aire 140
torneado entre puntas 140
torneado parado 136
tornillo (cabeza de) 172
tornillo autorroscante 185
tornillo de seguridad 186, 208
tornillos (uso de) 172
tornillos de apriete 29
torno para madera 140
toro 146

torreta 91

trabajo con guia 136
trabajo en husillo 137
trabajo por encima 136

trasera 203

travesafio 222

trazado (herramientas de) 31, 35
trazador 65

trazadores laterales 66
trazo de Japiter 161
trinquete 63

triscado 78

tronco desramado 13, 16
tronzado 41, 111, 118, 145
troquilo 146

tupi 132

U

unién con clavijas 153
uniones 149

uniones moviles 193, 195
uia de acero 27

vV

vernier 110

via 41

viga 18

vigueta 18
virola 58, 59
virutas 52
volante 114, 140
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