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máxiino, de + 0,051 m.m. cuando los 
cojinetes son nuevos. En la práctica, la 
precisión real de las piezas de trabajo 
es de + 0,l a .+0,03 m.m., habida CdocaciÓn de un 
cuenta de los cambios que origina en 
las dimensiones la variación del conte- dispositivo de avance 

edad durante el proceso de 

Las ventajas de una gran precisión 
son las siguientes: 
- Las piezas de productos pertene- 

cientes a distintas series son inter- 

ante el montaje, puede efec- 
ajuste suave de las piezas sin 
de ajustes manuales. 

- Las juntas son fuertes y fáciles de 
ensamblar. 
- Es posible la fabricación en gran- 

des series. 

ra lograr una gran precisión, se 
tan las siguientes medidas: 
Se lleva a cabo regularmente el 

de las de para controlar las dimensiones durante Componente de panel 

acuerdo con las instrucciones corres- el mecanizado' 

Aunque depu:.-ie del tipo de mueble, 
el orden normal de las fases de mecani- 

En las operaciones de mecanizado 
debe prestarse especial atención a los 
siguientes puntos 

- Siempre que sea posible, el meca- 
nizado debe realizarse por medio de 
un avance pasante continuo. Esto ha 
de tenerse en cuenta en la fase de di- 
seno. 
- Deben utilizarse dispositivos pro- 

tectores. 
- Es imprescindible un sistema de 

extracción de virutas y de polvo. 
- Es conveniente emplear herra- 

mientas con punta de carburo de 
tungsteno, sobre todo aC mecanizar ta- 
bleros de part iculas y maderas muy du- 
ras. El buen mantenimiento de las he- 
rram ientas tiene capital importancia. 
- La correcta elección de la veloci- 

dad de avance influye notablemente en 
la calidad del acabado. 
- Los dispositivos de avance auto- 

mático, figura III, aumentan la capa- 
cidad de la máquina, la calidad del aca- 
bado y laseguridad. 
- Las máquinas con muchos cabe- 

zales portapiezas (tales como moldura- 
doras a cuatro caras y espigadoras do- 
bles) resultan ventajosas cuando se tra- 
baja a base de grandes series. En la 
producción en pequeha escala, los 





usos especiales, como las utilizadas este respecto, resulta útil el empl ivo y el diluyente. Las proporciones 
para perfiles y superficies curvas. la máquina barnizadora de cortina. El dan una velocidad de polimerización en 

Las lijadoras de cinta estrecha ver- montaje consta de dos fases principa- función de la temperatura de secado, 

tical se emplean especialmente en el les: una preliminar, en la que se ar- por lo que puede acelerarse mediante 
lijado de cantos y costados de cajones man elementos menores (cajones, un secadero. 
ya ensamblados. Las máquinas de cinta marcos, bases, etc.), Y otra final en la Los poliuretanos de un componen 
horizontal se usan principalmente para que 10s armarios, aparadores, etc., se son prepolímeros con elevado conte 
lijar tableros chapados. El tipo más mo- arman a base de piezas procedentes de do de isocianato, que reaccionan con 
derno de lijadora es el de cinta ancha, la primera fase. El adhesivo ~0I'nÚn- la humedad de la madera y del aire des- 
que se ha impuesto con rapidez en la mente utilizado en 10s trabajos de en- pu6s de su aplicación. Su secado es 
industria del mueble por sus múlti- samble es la cola de acetato de polivi- bastante largo, de 4a  5 horas, lo que li- 
pies aplicaciones y por la buena ca- nilo, producto resistente Y que fragua mita su empleo industrial. 
lidad del acabado que permite obte- Con En los poliuretanos de dos compo- 
ner. Esta máquina es apropiada tanto Las herramientas y el equipo más nentes la elección del reactivo debe ha- 
para piezas macizas como Para table- importantes para la operación de mon- cerse según las recomendaciones del 
ros chapados. taje son los siguientes: fabricante. El reactivo determina la 

De los abrasivos utilizados en las velocidad de secado y la vida de la m 
cintas lijadoras, el óxido de aluminio es Extendedores de cola (recipiente fle- cla. Los reactivos pueden clasifica 
el más apropiado para lijar maderas du- xible de plástico blando 0 bomba ma- como sigue: 
ras. En el lijado de maderas blandas se nual). - lento: muy caro, no amaríllea, pa- 
emplean cintas de estructura abierta de Máquinas de encajar clavijas- ra casos especiales como el lacado; 
material abrasivo. El soporte es de Pistolas grapadoras- - normal: secado en 6 a 12 horas; 
papel o de tela (para lijado intenso). Destornilladores mecánicos. vida de la mezcla 24 horas a temperatu- 

Prensas de armar para marcos y pren- raambiente. 
a sas para carcasas. - semirápido: secado en 4 a 8 ho- 

ras; vida de la mezcla 12 horas; 
Como se ha indicado, en el montaje - rápido: secado en menos de ho- 

deberá evitarse el ajuste manual. ras; vida de la mezcla 2 a 5 horas. 
Debido a las limitaciones impuestas 

por el espacio de almacenamiento, las rápidos dan capas de 

series de ensamble no pueden ser, por barniz más duras y frágiles que los 

Primer lijado . . . . . , . 50 a 70 lo general, tan grandes como las de me- la adherencia tambi6n pus- 

Segundo lijado . . . . . . . . 80 a 100 canizado. Por esta razón, el montaje se de Ser aunque al cabo de una 

Tercer lijado , , . , . , , . . 120 a 140 realiza en lotes menores, de acuerdo Semanaesexcelente' 

con los pedidos recibidos. Sin embargo, 
Existe un considerable peligro de ii- se pueden ahacenar 10s productos o 2.1.2. Aplicación 

excesivamente los tableros de cha- piezas ya mecanizados incluso en el 2.1 2.1. Condiciones del taller 
finas (chapas de grueso menor de caso deseries de producción muy gran- - Temperatura: NO debería salir 
mm); por tanto, en este caso debe des. Para la cOmpe- de 10, limites de 15 a 25 0 C. El ideal es 

tarSe el empleo de granos de 10s nÚ- titiva de la puede intentarse 18 a 22 OC. Si es muy baja, tarda más 
meros 50a70. acortar de esta 10s plazos de en- en secar, si es muy alta se pueden for- 

trega. mar burbujas e incluso endurecer den- 
2. Acabados tro de la máquina de aplicación, blo- 

El chapado de superficies de mue- queándola. 

bles suele realizarse con chapas for- 2.1. Aplicaci6n de barnices poli- - Humedad ambiente: a 20 OC, la 
madas por piezas que se unen median- uretanos humedad no debe rebasar el 80%. 
te cinta de papel encolada, o por medio 2.1 .l. Generalidades - Ventilación: Se deben evitar las 
de una máquina juntadora de hilo en barnices poljuretanos tienen ex- corrientes de aire. 
zig-zag. La cinta debe lijarse celente resistencia a 10s distintos agen- 
te después del chapado, Pero el hilo tes tanto física como NO pre- 2.1.2.2. El soporte del barniz 
de plástico utilizado en la máquina zig- ríesgo de cuarteado y conservan 
zag se derrite, quedando debajo de la su elasticidad con tiempo, son 10s El soporte que se barniza tiene dos 
chapa. barnices que se emplean en 10s mue- condiciones que deben considerarse, 

Se utiliza cola de urea, y el prensado bles de cocina. Cuando se comenzaron la naturaleza de la chapa y la hume- 
se efectúa en caliente (100' a 120' C) a utilizar, 10s primeros productos eran dad superficial. 
con una prensa hidráulica de platos de secado lento ya que su endureci- Algunas maderas retrasan el secado 
múltiples. miento procedía de una reacción entre y otras lo aceleran como en el caso de 

sus componentes que precisaba de la teca, especie oleosa, y del palisan- 
Armado 2 a 3 semanas para completarse. Ac- dro, especie resinosa. Por ejemplo, 

Antes, el armado se efectuaba siem- tualmente Se les aAade un acelerador con la misma cantidad de producto, el 
pre inmediatamente después del meta- que permite f-esolver este Problema. palisandro tarda una hora en secar; dos 
nizado. Sin embargo, lo corriente hoy Los poliuretanos de dos componentes horas el makor6 y 3 horas la teca. 

día es tratar de terminar el acabado de son los más frecuentes en el mercado. La humedad superficial origina mu- 
las superficies, siempre que sea posi- Es preciso para aplicarlos mezclar el chos defectos, burbujas, poros blancos, 
ble, con anterioridad al montaje. A barniz propiamente dicho can el reac- etc. Sin embargo, parece que una hu- 



mates. Los barnic 
2.1.2.4. Equipo de aplicación san un secado más 

- Pistola neumática con depósito: 2.1.2.5. secado a6el 
lequiere viscosidad del producto de 
'0 a 30 s. (copa Ford del 4). La vida de pOliuretanos dific imer procedimiento habrá 

la mezcta puede bajar hasta 20 minu- Car en de aire caliente Y de los carros para secar de 
tos. Seca muy deprisa y se puede lijar los Infrarrojos. Los Po' Una curva tipo de un tu- 

son termoendurecibles, per o en discontínuo puede ser media hora después, si es preciso. 
propiedades termopláticas 

- 20 min. ventilación al aire am- 

La vida de la mezcla de 2 a 3 horas. Se salir a través de la capa de barniz. 

- 20 min. enfriamiento. 
Se recomienda el precalenta 
madera con infrarrojos para 

aire hay que conseguir el < los tiempos citados. 

e hasta 1 minuto durante el funcio- res. 

rcactivo normal 



30 segundos en infrarrojos; 
4 minutos de enfriamiento. 
temperatura debe subirse poco a 

Lacantidad de productos no debe ex- 
der 80grlm2 en 5 minutos. 

2.2. Aplicación de barnices ce- 
Iósicos y aminopl¿4sticos 

2.2.1. Generalidades 

Los barnices celul6sicos son de los 
as antiguos utilizados en la industria 
el mueble. Se emplean para acabados 
rillantes, satinados o mates, con poro 
bierto. Los acabados pulidos se em- 
lean en muebles de calidad que re- 
ieren una presentación muy cuidada. 
Sus cualidades mecánicas y de resis- 
ncia a productos químicos no permi- 
n utilizarlos para toda clase de mue- 
es. Por ejemplo, no son aplicables a 
uebles de cocina o de oficina. 
La nitrocelulosa es el elemento bá- 

co de estos barnices y por su compati- 

bilidad con otros productos permite 
producir barnices mixtos con los poli- 
uretanos o los aminoplásticos. 

Los barnices aminoplásticos tienen 
en cambio gran dureza, aunque me- 
nor elasticidad. Cubren muy bien la 
superficie, tienen gran resistencia al 
rayado, buena adherencia, transparen- 
cia, no se amarillean, aguantan bien 
las oscilaciones t6rmicas. Se aplican 
con la barnizadora de rodillos, la de 
cortina o a pistola, produciendo super- 
ficies brillantes, satinadas o mates, con 
poro abierto o cerrado. Sus tiempos de 
secado son más largos que los de los 
barnices celul6sicos, requiriendo tem- 
peraturas de 70 a 85 OC. 

Cuando se calcula una cadena de 
acabado se debe considerar que: 
- los barnices celulósicos son de se- 

cado rápido, en circuito corto, instala- 
ción económica, precio del producto 
moderado, propiedades mecánicas y 
químicas medianas; 
- los barnices aminoplásticos son 

de secado más largo, en circuito tam- 
bién largo, instalación más cara, pre- 

cio del producto más alto, propiedade 
mecánicas y químicas muy superiores. 

2.2.2. Organización de una caden 
de acabado 

2.2.2.1. Muebles no desmontables, 
de superficies planas o con molduras 
adosadas tales como muebles de coci- 
na, muebles de oficina, cajas de te- 
levisión, elementos. 

El ciclo operativo para un acabado 
con poro abierto es: 
1. Control 
2. Teilido 
3. Secado del tinte 
4. Aplicación de la capa de barniz de 

fondo 
5. Secado 
6. Lijado de la capa de barniz de fon- 

do 
7. Aplicación de la capa de barniz de 

acabado 
8. Secado 

El ciclo operativo para la n 
de los cantos, fig. 1, es: 

1. Llegada al taller de los paneles 

-1-- 

Mesas mecanizadas 

Línea de barnizado 

de cantos de tableros 



en pilas$obr~- F N Q L ~ I ~ ~  Eie rodil 
libres, @f6r ~ .*?: 

. COIOC~C~&'& L p i b L d e  paneles 
en la cabina sobra mesa glratorla 
de rodillos libres; aplicación del 
tinte sobre los cantos con pistola. 

Ilos mecanizados. 2.2.2.2. Muebles de est 

dos caras en COS, etc., no desmontables. 

2. TeAido - - 
3. Secadodel tinte ' 

4. Lijado eventual y repaso de ari 
tas, molduras, etc. - 

Si se emplea un buen barniz de fondo 5. ~ ~ i i ~ ~ ~ i 6 ~  de una.apa de barn 
Las operaciones de aplicaci6n de se pueden conseguir en las ~ I J p e r f i ~ i e ~  de fondo 

acabado 
El ciclo operativo para la capa de aca- 9. Secado del barniz de acabado 

bado, figura 3, es: 

frarrojos. Potencia eléctrica de vado. 

los elementos que componen el mueble 

cle con radios muy reducidos, agrupaf 

dades de muebles sobre caminos Secado en tún la carga y descarga de los elementos en 
un solo puesto y reciclar sin dificultad 
las piezas que necesitan barnizado por 

El puesto de trabajq n.O 8 ambas caras. En la cadena no mec- 
nizada, el obrero debe tomar del ca- 

Llegada sobre mesa giratoria al para el reciclaje de las piezas que nece- El circuito operativo con 
puesto de repasado de aristas, sitan acabado por dos caras. canizados (figura 4), es: 
molduras, montaje de acceso- Los elementos de los muebles se 




