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INTRODUCCIÓN.



E



l rubro de la Mueblería, Fabricación de Muebles o Ebanistería como debería nominársele, actualmente está en pleno auge y va ligado indispensablemente a la Instalación como un solo conjunto, un buen maestro maneja indistintamente los dos oficios. No obstante existir en el mercado una infinidad de ofertas por parte de las grandes empresas, la demanda de estos enseres es aún más competitiva, en el aspecto de que muchas personas, ya sea por exclusividad de estilo o bien una atención más segura y personalizada, están normal y continuamente prefiriendo la atención de una Microempresa, en donde el Maestro puede acoger en forma más acertada las exigencias del cliente. Esto comúnmente se produce por problemas de espacios, color, estilo, o bien cualquier otro gusto personal del demandante. Así, cuando competimos con esos grandes consorcios tenemos la ventaja de que ellos fabrican muebles en medidas y formas estándar que a veces al comprador le producen inconvenientes para adaptarlos a sus espacios reales. Aún estando alertas, no debe preocuparnos la aparición vertiginosa de este tipo de productos en el mercado, por cuanto a la vez que ellos emergen, por otro lado se crean las fuentes de demandas. Una razón empírica nos dice que, principalmente, en los sectores rurales, o simplemente apartados de estos grandes centros de abastecimientos, se sigue prefiriendo los servicios personales que les ofrece el Mueblista, el Carpintero o el Instalador. Si bien es cierto, que cuando vemos una oferta en un Centro Ferretero, entendemos que sus productos son muy estilizados y económicos, a veces, no lo son en calidad de duración o resistencia, normalmente son frágiles, por cuanto la fabricación en serie no les permite atender ese margen de rigidez que es imperativo en una buena confección; y es ahí en donde la falencia cobra sentido en contra de la competencia. Un valor agregado que debe tener un artesano es saber destacar las cualidades de sus productos, que sin desmerecer al oponente debe destacar en los suyos. Cuando una persona construye para sí mismo o autoconstruye como se denomina, pondrá por sobre la estética la duración y resistencia, pero eso no debe apartarnos de crear un buen estilo personal, lo que nos convertirá en un Maestro de confianza para el cliente quien seguirá prefiriendo nuestros servicios y productos en lo sucesivo del tiempo, seremos entonces como el Médico de la Familia que nos confiará y recomendará ante otros miembros y vecinos. Cuando eso ocurra, nos habremos creado una cartera de clientes exclusiva que nos mantendrá, con seguridad, ocupados la mayor parte del tiempo. Un buen Maestro es capaz de crear sus propios estilos. Se debe tener cuidado en la estética de los productos, acorde con el medio en el que los ofrecemos, en sintonía con la época y la demanda, la clase social de nuestros clientes. Trazos y formas son importantes a la vista de una exigente solicitud y de una oferta opositora de carácter profesional y globalizada que crea, incluso, modas que necesariamente debemos asumir y adoptar. En ese caso, nuestra atención no puede ser menos profesional, y si es necesario recrear o copiar un estilo, en solicitud de un cliente, lo debemos hacer y no debe mediar duda, salvo que esto contraponga algún principio de marca, o bien perjudique nuestros intereses; puede que fabricar una copia no sea totalmente conveniente, para ello se deben considerar costos en materias primas y tiempo empleado en dicha fabricación, ya que como sabemos, la fabricación en serie reduce los costos de producción y cuando nos enfrentamos a construir una pieza individual, estos se elevan notablemente. Por ejemplo podemos citar la construcción de una puerta de terciado cuyo costo de fabricación individual es aún más alto que el de venta en el mercado.
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Junto con la creciente oferta de Muebles y Piezas, en la plaza, también a emergido gradualmente la disponibilidad de mejores Máquinas y Herramientas. Útiles con cualidades múltiples y a precios más accesibles para el mueblista. Lo que en una época era un piso casi inalcanzable, hoy nos permite adquirir, en precios convenientes, las herramientas eléctricas aptas para nuestras exigencias. Al momento de la adquisición debemos ser cautos y escoger una buen elemento que cumpla a cabalidad los objetivos, poner especial cuidado en una herramienta de tipo profesional. Como sabemos que ésta tiene un mayor valor de compra para nosotros, también sabemos que ella es notablemente superior en calidad a un modelo de hobby, cuyo destino es sino más que entretener y que ante una mediana exigencia fallará con lamentables consecuencias. Más adelante detallaremos, por cierto, algunos modelos y marcas junto a sus características técnicas.



OBJETIVOS TEÓRICOS I.- MÁQUINAS Y HERRAMIENTAS 1.- CONOCIMIENTO DE LAS HERRAMIENTAS.



El hombre, desde inicios de su evolución, ha venido descubriendo elementos en la naturaleza para utilizarlos. Distinguimos, por supuesto, lo que es Descubrimiento e Invento. El fuego como un elemento vital en la prehistoria, es sin más un descubrimiento casual que el ser humano adoptó para su provecho. Si pensamos que el fuego es un recurso natural que durante toda la historia no ha carecido de importancia. Indistintamente cualquier haya sido su uso, con fines de producción o destrucción, éste elemento ha contribuido a formar las distintas culturas y la actual civilización. No obstante descubrir elementos que por naturaleza propia estaban en el hábitat, el hombre desde estos mismos inicios se procuró y creó armas y herramientas que le permitieran la subsistencia. Necesitó cazar e inventó la maza, la lanza, posteriormente la flecha que era impulsada por un arco mediante la tensión de una cuerda. Hay aquí último un conjunto de elementos naturales usados que producen una reacción y un efecto, el hecho que la flecha sea impulsada por la cuerda, surque el aire y con fuerza acierte, penetre en el cuerpo del animal o enemigo y produzca un efecto de herida o muerte, es sin duda un gran alcance de méritos y beneficios que marcó una etapa en la era del hombre. Cada pequeño gran descubrimiento o invento que en otra era hizo Homo sapiens, (término latino empleado para designar a la especie humana), tiene indudablemente una injerencia evolución del hombre. Es imposible poder cuantificar la función de la Rueda a través de la historia, la Palanca, etc., todos ellos que a esta altura de la tecnología parecen nimios, son, sin
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embargo, la cimiente o primer eslabón en la cadena de inventos que hoy en día nos envuelven. Herramienta, se denomina así a cualquier instrumento o accesorio de uso manual o mecánico empleado en ingeniería, manufactura, albañilería, construcción, carpintería y metalistería o herrería y otras actividades. Las herramientas manuales más utilizadas son destornillador o desarmador, martillo, llaves, sierras, taladro, alicates, pinzas, grapadoras (engrapadoras, engrampadoras), niveles y calibradores. Los primeros poblados de la Edad de Piedra se construyeron con herramientas manuales básicas. Herramientas tales como, azuela, barrena, hacha, cuchillo, martillo y cincel. En la edad del bronce se utilizaban formas primitivas de taladros y de sierras. Las pirámides de Egipto, por ejemplo, se construyeron con esas herramientas básicas. Después de que los romanos introdujeran el cepillo de carpintero transcurrieron mil años hasta que se desarrollaron las herramientas medievales, como el berbiquí (especie de manivela para taladrar) o el serrucho. En la Revolución Industrial, durante los siglos XVIII y XIX, las herramientas manuales fueron sustituidas por las máquinas herramientas.



Herramientas agrícolas primitivas. El ser humano empezó a cultivar la tierra hace unos 10.000 años, con lo que abandonó el nomadismo y creó pueblos y ciudades. Estas herramientas agrícolas primitivas datan del año 6000 a.C. El hacha (abajo) servía para desbrozar, las hoces de pedernal (izquierda) para cosechar, una roca plana y una redondeada (centro) servían para moler el grano, y las láminas de arcilla perforadas (arriba derecha) es probable que sirvieran para ventilar los hornos de pan.



Herramientas antiguas de pedernal. El pedernal era la materia prima principal en la fabricación de herramientas durante la edad de piedra. Es muy común y produce bordes afilados cuando se fractura, por ello, es ideal para fabricar herramientas y armas. Las azuelas (izquierda y centro) eran utilizadas para tallar madera, y la hoz (derecha) para cosechar al final de la edad de piedra. Nota: los mangos o agarraderas de madera son reproducciones. Herramientas de caza de los sans. Los sans, miembros de una sociedad tradicional de cazadores-recolectores, habitan buena parte del desierto de Kalahari en el sur de África. Las mujeres se ocupan de que la comunidad tenga suficientes plantas y frutas silvestres para alimentarse. Los hombres utilizan ligeros arcos y flechas envenenadas para cazar. Las bolsas, como la que aparece en la foto, se confeccionan con piel de gacela, de ciervo o de
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Herramientas de caza y recolección. Estas herramientas muestran los métodos empleados por los cazadores-recolectores prehistóricos. A menudo se usaban trozos de corteza para guardar nueces y bayas, o como platos (arriba a la izquierda). Abajo a la izquierda se muestran reproducciones de aparejos



Berbiquí y brocas. Los berbiquíes, inventados en la edad media, emplean el principio de la palanca. El usuario coloca una mano en la parte superior y la otra en la empuñadura, con la que hace girar la herramienta. La forma de manivela aumenta la fuerza de giro. Las brocas se fijan al berbiquí



MÁQUINAS HERRAMIENTAS COMUNES. Las máquinas herramientas más comunes preparan las piezas para su posterior ajuste y uso. Las taladradoras, pulidoras, prensas y perforadoras se utilizan mucho en la industria
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A continuación damos un leve alcance sobre algunas de las Máquinas Herramientas más conocidas y de uso común.



SIERRAS. Sierra (herramienta), instrumento dotado de una hoja metálica para cortar madera, plástico, metal u otros materiales. La hoja tiene pequeños dientes metálicos afilados a lo largo del borde cortante. Los dientes están algo inclinados alternativamente a derecha e izquierda de la hoja; esto hace que el corte de la sierra sea algo más ancho que la propia hoja, lo que evita que ésta se atasque en el material que se está cortando. Las sierras se dividen en dos grandes grupos: manuales y mecánicas. SIERRAS MANUALES Entre ellas figuran el tronzador, el serrucho de cortar al hilo, el serrucho de costilla, la segueta para metales y la sierra de calar. Los tronzadores y los serruchos para cortar al hilo tienen un mango de madera o plástico fijado a una hoja de metal de entre 50 y 60 cm de longitud. La hoja tiene unos 12 cm de anchura junto al mango y va reduciéndose hasta llegar a unos 5 cm en el extremo. Los dientes metálicos del tronzador están diseñados para cortar la madera en dirección perpendicular a la veta, mientras que los del serrucho de cortar al hilo cortan la madera en la dirección de la veta. Los serruchos de costilla tienen una hoja rectangular de entre 30 y 40 cm de longitud, y se emplean para cortar en la dirección de la veta o en perpendicular a ella. La arista de la hoja opuesta al borde cortante está reforzada con una banda de metal para mantener la hoja recta mientras se sierra. Los serruchos de costilla se usan a menudo junto con una caja de ingletes, un dispositivo que guía la sierra para que los cortes sean rectos y precisos. Las sierras de calar tienen una hoja fina y flexible de unos 20 cm de longitud que se fija a un bastidor en forma de U, y se emplean para efectuar cortes curvos en madera. Las seguetas para metales son algo más largas que las sierras de calar, aunque su forma es similar. Sin embargo, su hoja es más ancha, más resistente y menos flexible. SIERRAS MECÁNICAS Incluyen, entre otras, la sierra circular portátil, la sierra de vaivén y la motosierra. La sierra mecánica más empleada es quizá la sierra circular portátil, dotada de un motor eléctrico que hace girar a gran velocidad una hoja circular. Empleando una hoja adecuada (en cuanto a su dureza y a la forma de sus dientes), una sierra circular portátil puede cortar casi cualquier material. La sierra de vaivén, con forma de U, emplea una hoja fina que, al igual que la hoja de una sierra de calar, permite al usuario efectuar cortes curvos en madera. La madera que va a cortarse se apoya en una plataforma plana que se fija
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entre los brazos del bastidor en forma de U. La hoja pasa a través de un agujero situado en el centro de la plataforma y va de un extremo de la U a otro. Un motor eléctrico hace moverse la hoja arriba y abajo con rapidez, y el usuario va moviendo la madera sobre la plataforma para efectuar el corte. Las motosierras, empleadas para cortar troncos o talar árboles, son sierras portátiles con un motor eléctrico o de gasolina que mueve una cadena cortante que gira alrededor de un bastidor. Véase Máquina herramienta; TORNO Torno (máquina herramienta), aparato para dar forma a una pieza de metal, madera u otro material haciéndola girar con rapidez contra un dispositivo de corte que permanece fijo. El torno es una de las máquinas herramientas más antiguas e importantes. Puede dar forma, taladrar, pulir y realizar otras operaciones. Los tornos para madera ya se utilizaban en la edad media. Por lo general, estos tornos se impulsaban mediante un pedal que actuaba como palanca y, al ser accionado, movía un mecanismo que hacía girar el torno. En el siglo XVI, los tornos ya se propulsaban de forma continua mediante manivelas o energía hidráulica, y estaban dotados de un soporte para la herramienta de corte que permitía un torneado más preciso de la pieza. Al comenzar la Revolución Industrial en Inglaterra, durante el siglo XVII, se desarrollaron tornos capaces de dar forma a una pieza metálica. El desarrollo del torno pesado industrial para metales en el siglo XVIII hizo posible la producción en serie de piezas de precisión. En la década de 1780 el inventor francés Jacques de Vaucanson construyó un torno industrial con un portaherramientas deslizante que se hacía avanzar mediante un tornillo manual. Hacia 1797 el inventor británico Henry Maudslay y el inventor estadounidense David Wilkinson mejoraron este torno conectando el portaherramientas deslizante con el 'husillo', que es la parte del torno que hace girar la pieza trabajada. Esta mejora permitió hacer avanzar la herramienta de corte a una velocidad constante. En 1820, el mecánico estadounidense Thomas Blanchard inventó un torno en el que una rueda palpadora seguía el contorno de un patrón para una caja de fusil y guiaba la herramienta cortante para tornear una caja idéntica al patrón. El torno revólver, desarrollado durante la década de 1840, incorpora un portaherramientas giratorio que soporta varias herramientas al mismo tiempo. En un torno revólver puede cambiarse de herramienta con sólo girar el portaherramientas y fijarlo en la posición deseada. Hacia finales del siglo XIX se desarrollaron tornos de revólver automáticos para cambiar las herramientas de forma automática. Los tornos modernos pueden programarse para controlar la secuencia de operaciones, la velocidad de giro del husillo, la profundidad y dimensiones del corte y el tipo de herramienta. MÁQUINA HERRAMIENTA Máquina herramienta, máquina estacionaria y motorizada que se utiliza para dar forma o modelar materiales sólidos, especialmente metales. El modelado se consigue eliminando parte del material de la pieza o estampándola con una forma determinada. Son la base de la industria moderna y se utilizan directa o indirectamente para fabricar piezas de máquinas y herramientas. Estas máquinas pueden clasificarse en tres categorías: máquinas desbastadoras convencionales, prensas y máquinas herramientas especiales. Las máquinas



PDF created with pdfFactory Pro trial version www.pdffactory.com



desbastadoras convencionales dan forma a la pieza cortando la parte no deseada del material y produciendo virutas. Las prensas utilizan diversos métodos de modelado, como cizallamiento, prensado o estirado. Las máquinas herramientas especiales utilizan la energía luminosa, eléctrica, química o sonora, gases a altas temperaturas y haces de partículas de alta energía para dar forma a materiales especiales y aleaciones utilizadas en la tecnología moderna.



Taladradora Este operario controla una enorme taladradora mientras perfora una plancha metálica. La plancha está colocada sobre



Las máquinas herramientas modernas datan de 1775, año en el que el inventor británico John Wilkinson construyó una taladradora horizontal que permitía conseguir superficies cilíndricas interiores. Hacia 1794 Henry Maudslay desarrolló el primer torno mecánico. Más adelante, Joseph Whitworth aceleró la expansión de las máquinas de Wilkinson y de Maudslay al desarrollar varios instrumentos que permitían una precisión de una millonésima de pulgada (25 millonésimas de milímetro). Sus trabajos tuvieron gran relevancia ya que se necesitaban métodos precisos de medida para la fabricación de productos hechos con piezas intercambiables. Las primeras pruebas de fabricación de piezas intercambiables se dieron al mismo tiempo en Europa y en Estados Unidos. Estos experimentos se basaban en el uso de calibres de catalogación, con los que las piezas se podían clasificar en dimensiones prácticamente idénticas. El primer sistema de verdadera producción en serie fue creado por el inventor estadounidense Eli Whitney, quien consiguió en 1798 un contrato del gobierno para producir 10.000 mosquetes hechos con piezas intercambiables. Durante el siglo XIX se alcanzó un grado de precisión relativamente alto en tornos, perfiladoras, cepilladoras, pulidoras, sierras, fresadoras, taladradoras y perforadoras. La utilización de estas máquinas se extendió a todos los países industrializados. Durante los albores del siglo XX aparecieron máquinas herramientas más grandes y de mayor precisión. A partir de 1920 estas máquinas se especializaron y entre 1930 y 1950 se desarrollaron máquinas más potentes y rígidas que aprovechaban los nuevos materiales de corte desarrollados en aquel momento. Estas máquinas especializadas permitían fabricar productos estandarizados con un coste bajo, utilizando mano de obra sin cualificación especial. Sin embargo, carecían de flexibilidad y no se podían emplear para varios productos ni para variaciones en los estándares de fabricación. Para solucionar este problema, los ingenieros se han dedicado durante las últimas décadas a diseñar
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máquinas herramientas muy versátiles y precisas, controladas por ordenadores o computadoras, que permiten fabricar de forma barata productos con formas complejas. Estas nuevas máquinas se aplican hoy en todos los campos.



Torno, fresadora, cepilladora y perfiladora Esta selección de máquinas herramientas básicas muestra diversos métodos para dar forma a una pieza. El tipo de tarea suele determinar la herramienta empleada. Por ejemplo, para hacer una agarradera redonda se usaría un torno, mientras que para hacer una tabla de cocina se usaría una cepilladora. Para usar las máquinas herramientas de forma eficaz, la pieza (como en el caso de la perfiladora) o la herramienta (como en el caso de la cepilladora) deben permanecer estacionarias. Entre las máquinas herramientas básicas se encuentran el torno, las perfiladoras, las cepilladoras y las fresadoras. Hay además máquinas taladradoras y perforadoras, pulidoras, sierras y diferentes tipos de máquinas para la deformación del metal. 1 Torno El torno, la máquina giratoria más común y más antigua, sujeta una pieza de metal o de madera y la hace girar mientras un útil de corte da forma al objeto. El útil puede moverse paralela o perpendicularmente a la dirección de giro, para obtener piezas con partes cilíndricas o cónicas, o para cortar acanaladuras. Empleando útiles especiales, un torno se puede utilizar también para obtener superficies lisas, como las producidas por una fresadora, o para taladrar orificios en la pieza. 2 Perfiladora La perfiladora se utiliza para obtener superficies lisas. El útil se desliza sobre una pieza fija y efectúa un primer recorrido para cortar salientes, volviendo a la posición original para realizar el mismo recorrido tras un breve desplazamiento lateral. Esta
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máquina utiliza un útil de una sola punta y es lenta, porque depende de los recorridos que se efectúen hacia adelante y hacia atrás. Por esta razón no se suele utilizar en las líneas de producción, pero sí en fábricas de herramientas y troqueles o en talleres que fabrican series pequeñas y que requieren mayor flexibilidad. 3 Cepilladora Esta es la mayor de las máquinas herramientas de vaivén. Al contrario que en las perfiladoras, donde el útil se mueve sobre una pieza fija, la cepilladora mueve la pieza sobre un útil fijo. Después de cada vaivén, la pieza se mueve lateralmente para utilizar otra parte de la herramienta. Al igual que la perfiladora, la cepilladora permite hacer cortes verticales, horizontales o diagonales. También puede utilizar varios útiles a la vez para hacer varios cortes simultáneos. 4 Fresadora En las fresadoras, la pieza entra en contacto con un dispositivo circular que cuenta con varios puntos de corte. La pieza se sujeta a un soporte que controla su avance contra el útil de corte. El soporte puede avanzar en tres direcciones: diagonal, horizontal y vertical. En algunos casos también puede girar. Las fresadoras son las máquinas herramientas más versátiles. Permiten obtener superficies curvadas con un alto grado de precisión y un acabado excelente. Los distintos tipos de útiles de corte permiten obtener ángulos, ranuras, engranajes o muescas.



5 Taladradoras y perforadoras Las máquinas taladradoras y perforadoras se utilizan para abrir orificios, para modificarlos o para adaptarlos a una medida o para rectificar o esmerilar un orificio a fin de conseguir una medida precisa o una superficie lisa. Hay taladradoras de distintos tamaños y funciones, desde taladradoras portátiles a radiales, pasando por taladradoras de varios cabezales, máquinas automáticas o máquinas de perforación de gran longitud. La perforación implica el aumento de la anchura de un orificio ya taladrado. Esto se hace con un útil de corte giratorio con una sola punta, colocado en una barra y dirigido contra una pieza fija. Entre las máquinas perforadoras se encuentran las perforadoras de calibre y las fresas de perforación horizontal y vertical. 6 Pulidora El pulido es la eliminación de metal con un disco abrasivo giratorio que trabaja como una fresadora de corte. El disco está compuesto por un gran número de granos de material abrasivo conglomerado, en que cada grano actúa como un útil de corte minúsculo. Con este proceso se consiguen superficies muy suaves y precisas. Dado que sólo se elimina una parte pequeña del material con cada pasada del disco, las pulidoras requieren una regulación muy precisa. La presión del disco sobre la pieza se selecciona con mucha exactitud, por lo que pueden tratarse de esta forma materiales frágiles que no se pueden procesar con otros dispositivos convencionales. 7 Sierras Las sierras mecánicas más utilizadas se pueden clasificar en tres categorías, según el tipo de movimiento que se emplea para realizar el corte: de vaivén, circulares o de banda. Las sierras suelen tener un banco o marco, un tornillo para sujetar la pieza, un mecanismo de avance y una hoja de corte.
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8 Útiles y fluidos para el corte Dado que los procesos de corte implican tensiones y fricciones locales y un considerable desprendimiento de calor, los materiales empleados en los útiles de corte deben ser duros, tenaces y resistentes al desgaste a altas temperaturas. Hay materiales que cumplen estos requisitos en mayor o menor grado, como los aceros al carbono (los que contienen un 1 o 1,2% de carbono), los aceros de corte rápido (aleaciones de hierro con volframio, cromo, vanadio o carbono), el carburo de volframio y los diamantes. También tienen estas propiedades los materiales cerámicos y el óxido de aluminio. En muchas operaciones de corte se utilizan fluidos para refrigerar y lubricar. La refrigeración alarga la vida de los útiles y ayuda a fijar el tamaño de la pieza terminada. La lubricación reduce la fricción, limitando el calor generado y la energía necesaria para realizar el corte. Los fluidos para corte son de tres tipos: disoluciones acuosas, aceites químicamente inactivos y fluidos sintéticos. 9 Prensas Las prensas dan forma a las piezas sin eliminar material, o sea, sin producir viruta. Una prensa consta de un marco que sostiene una bancada fija, un pistón, una fuente de energía y un mecanismo que mueve el pistón en paralelo o en ángulo recto con respecto a la bancada. Las prensas cuentan con troqueles y punzones que permiten deformar, perforar y cizallar las piezas. Estas máquinas pueden producir piezas a gran velocidad porque el tiempo que requiere cada proceso es sólo el tiempo de desplazamiento del pistón.



CARPINTERIA Y EBANISTERÍA
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Torno Un trabajador emplea un torno para dar forma a la madera. El torno, una de las máquinas herramientas más antiguas, funciona haciendo girar rápidamente una pieza contra un dispositivo de corte fijo.



Carpintería y Ebanistería, técnicas de trabajar y dar forma a la madera para crear, restaurar o reparar objetos funcionales o decorativos. La carpintería y la ebanistería son oficios especializados que proporcionan una amplia variedad de objetos, desde estructuras de madera a muebles y juguetes.
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Artesano de la madera Este artesano emplea herramientas manuales, entre ellas pequeños escoplos, para tallar un reborde decorativo de madera. El trozo de madera se sujeta con un tornillo, y él se protege con un delantal de cuero. 1 INTRODUCCIÓN Carpintería y ebanistería, técnicas de trabajar y dar forma a la madera para crear, restaurar o reparar objetos funcionales o decorativos. La carpintería y la ebanistería son oficios especializados que proporcionan una amplia variedad de objetos, desde estructuras de madera a muebles y juguetes.



2 HISTORIA Las características especiales de la madera la han convertido en un material básico para construir viviendas, muebles, herramientas, vehículos y otros muchos productos a lo largo de la historia. De hecho, el oficio de carpintero es uno de los más antiguos de la humanidad. Al principio se utilizó para hacer garrotes y flechas, después canoas, arados, herramientas, bancos y sillas de una sola pieza, y más tarde complejos adornos de ebanistería. Se observó que cada variedad de madera tenía una textura, color, fragancia y propiedades especiales, y según ellas se utilizaron en unas aplicaciones u otras. Por ejemplo, la madera de roble, rígida y duradera, se utilizó para construir barcos, barandillas, peldaños, toneles, estacas para vallas, suelos y paredes. El nogal americano, por su resistencia, se utilizó para hacer los mangos de muchas herramientas y los radios
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de las ruedas de los carros. La acacia de tres púas era muy valiosa para hacer clavijas. La caoba se utilizaba para hacer los muebles de mayor calidad. La reducción de las reservas forestales desde la edad media ha aumentado el coste de la madera. Esto ha hecho que hoy se utilicen productos compuestos, como el contrachapado o chapado de madera, el aglomerado y otros en las industrias de fabricación y construcción con madera. Estos nuevos materiales son estables, no se contraen y expanden como la madera natural. No requieren largos periodos de secado y pueden someterse a tratamientos químicos para hacerlos impermeables e ignífugos. El chapado es muy valioso en carpintería, pues permite recubrir grandes tableros en poco tiempo. A excepción del contrachapado, estos productos compuestos no son tan fuertes como la madera natural. No se pueden curvar o dar forma (el contrachapado sí), por lo que los muebles suelen resultar demasiado cuadrados. Los tornillos y los clavos no los sujetan bien, a no ser que se empleen accesorios de plástico y otros materiales en las ensambladuras. 3 HERRAMIENTAS PARA EL TRABAJO DE LA MADERA Los artesanos han desarrollado durante siglos herramientas manuales y máquinas para aprovechar las cualidades de la madera. Se han inventado muchos tipos de ensambladuras para unir piezas de madera, y también ceras, lacas y barnices para realzar y proteger su belleza. Como las dimensiones de las piezas de madera pueden variar un poco debido a la humedad y al calor, los carpinteros han de ser capaces de anticiparse a estas variaciones para prolongar lo máximo posible la robustez y la utilidad de los productos finales. 1 Herramientas Manuales



La mayoría de las herramientas manuales que se utilizan en la actualidad han sufrido pocos cambios desde la edad media. La mejora más importante es la utilización de acero en vez de hierro en las superficies de corte. Las herramientas más comunes son la sierra, el cepillo y el formón, y otras más generales como martillos y destornilladores, que se utilizan con clavos y tornillos. Hay varios tipos de sierra para los diferentes tipos de corte. La sierra de corte transversal, o de través, se utiliza para cortar la madera en dirección perpendicular a la veta, y la sierra de cortar al hilo, o de hender, para hacerlo en la dirección de la veta. Los cortes curvos se realizan con la segueta, que es una estructura metálica con forma de U que tensa una hoja fina y delgada. Los cortes precisos de las ensambladuras se hacen con la sierra de chapeado, un serrucho delgado y rectangular reforzado por el borde superior con una barra metálica. Los cepillos se utilizan para suavizar y dar forma. Consisten en una hoja o cuchilla afilada de acero encajada en un soporte metálico o de madera, dispuesta en ángulo con respecto a la superficie a alisar. La profundidad de corte se regula ajustando la distancia que sobresale la cuchilla respecto a la base del cepillo. Hay cepillos de muchos tamaños, incluso unos especiales que se usan para hacer surcos. También se utilizan varios tipos de lima para alisar y dar forma a la madera. Los formones o escoplos planos y la gubia curva o de media caña se utilizan en algunos casos para vaciar piezas de madera. Las herramientas manuales más utilizadas
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para perforar son el berbiquí, la barrena y el taladro manual, con sus brocas de varios tipos. También se utilizan herramientas para medir y comprobar los tamaños y la alineación de los elementos. Estas herramientas son, entre otras, la cinta métrica, el metro plegable y la regla metálica. La escuadra se utiliza para comprobar ángulos rectos, y el nivel para comprobar la alineación horizontal y vertical. En los trabajos en los que hay que pegar las piezas, éstas se sujetan con abrazaderas y cárceles (también llamadas gatos). 2 Máquinas portátiles El desarrollo de las herramientas eléctricas ha reducido enormemente el tiempo necesario para realizar muchas labores. Las herramientas eléctricas más importantes son el taladro, la sierra, la fresadora y la lijadora, disponibles en muchos tamaños. El taladro portátil, además de taladrar con rapidez, tiene muchos accesorios que lo convierten en sierra circular, en lijadora, pulidora y fresadora. Las sierras portátiles, por lo general llamadas circulares, son muy versátiles y pueden cortar tanto transversalmente como en la dirección de la veta. La sierra de calar utiliza una hoja corta y estrecha que se mueve arriba y abajo y se emplea para hacer cortes rectos y curvos en maderas delgadas. La fresadora es un dispositivo con una cabeza abrasiva que gira a gran velocidad y sirve para hacer surcos y acanaladuras de muchos tipos, rectos o en curva, y para hacer molduras decorativas. Hay dos tipos de lijadoras eléctricas, que se utilizan para alisar y suavizar superficies y eliminar las señales que dejan la sierra y otras herramientas de corte, antes de realizar el acabado del objeto. La lijadora orbital hace vibrar y girar el papel de lija a gran velocidad. Es menos eficaz que la lijadora de cinta, que lleva una cinta cerrada que avanza a gran velocidad. 3 Herramientas eléctricas fijas Los talleres, las fábricas de muebles y otras instalaciones que trabajan con grandes volúmenes de madera utilizan grandes máquinas fijas, diseñadas para trabajar de forma continuada. La sierra radial se mueve hacia delante y hacia atrás sobre unas guías para realizar muchos tipos de corte: transversales, hendiduras, ingletes y biseles, y cortes para muchos tipos de ensambladuras. La sierra circular de banco, que también puede formar parte del taller casero, tiene una hoja circular colocada en una ranura en la superficie de una mesa metálica; este tipo de sierra tiene muchas aplicaciones. La sierra de cinta tiene una hoja flexible sin fin, tensada mediante dos grandes poleas y dispuesta verticalmente. Se utiliza para trabajos pesados como serrar troncos para hacer tablas y cortar maderas muy gruesas. Las cepilladoras eléctricas tienen unas coronas cortantes que giran a gran velocidad, y se utilizan para acelerar el proceso de suavizar y rebajar la madera; en estas máquinas, lo que se mueve es la pieza de madera. 4 CARPINTERÍA Los trabajos de carpintería incluyen la realización de piezas para la construcción, como armazones, puertas, ventanas y suelos, y la elaboración de todo tipo de mobiliario en madera común. El arte y la técnica de cortar, trabajar y ensamblar madera para hacer estructuras es una de las labores más antiguas del carpintero. Antes de la utilización generalizada del acero y del hormigón en la construcción, el carpintero era el responsable de construir la estructura de los edificios. En los últimos tiempos, la función del carpintero
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en este terreno se ha centrado en la construcción de casas pequeñas y en el montaje de armazones para fraguar el hormigón. Las nuevas técnicas de ensamblaje, perfeccionadas en las últimas décadas, han multiplicado las aplicaciones de la madera y el trabajo de los carpinteros. La utilización de estructuras y componentes prefabricados o por módulos, en vez de productos en bruto, sigue aumentando. En la construcción por módulos, se realizan secciones enteras en las fábricas y se colocan más tarde en la obra.



Carpinteros trabajando Estos carpinteros están construyendo la estructura de madera de una casa. Con la generalización del uso de acero y hormigón en la construcción de edificios, el trabajo de los carpinteros de obra se limita a algunas casas unifamiliares.



5 EBANISTERÍA Los ebanistas trabajan en el diseño y la elaboración de muebles, generalmente con maderas de calidad; ajustan las piezas con gran precisión, aplicando al mismo tiempo sus conocimientos sobre las características y propiedades de cada variedad de madera. La elaboración de las ensambladuras es una de las labores más importantes en el oficio del ebanista y del carpintero. Los muebles antiguos más valiosos se ensamblaron de tal forma que han mantenido su belleza y su utilidad hasta el presente. El trabajo de los ebanistas concluye cuando el objeto ha sido suavizado con papel de lija o lana de acero, para eliminar las señales que hayan dejado las herramientas de corte, y cuando les han aplicado los productos de acabado. Estos productos sirven para proteger y conservar la madera y para realzar la belleza de la veta o, en algunos casos, para esconder las imperfecciones de maderas de calidad inferior. Los acabados más comunes son ceras, aceites, decolorantes, tapaporos, tintes, lacas, barnices, selladores, pinturas y esmaltes. Los barnices de poliuretano forman una capa protectora muy
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duradera que impermeabiliza y realza el encanto y la belleza de la veta. La veta de las maderas más caras suele simularse estampando fotográficamente su dibujo en chapa de madera de peor calidad. 6 TIPOS DE ENSAMBLADURAS Hay muchos tipos de ensambladuras para asegurar piezas de madera. La elección de la ensambladura depende de la calidad de la madera, de las tensiones a las que va a estar sometida y de los gustos del artesano. Los carpinteros experimentados suelen elegir la ensambladura menos elaborada entre las adecuadas para el trabajo que se va a realizar. Muchas ensambladuras necesitan un ajuste muy preciso y el uso de cola o pegamento; otras se aseguran con cuñas o con puntas y clavos. La ensambladura más sencilla y más familiar es la que se utiliza para hacer cajas. Las dos piezas de madera se colocan en ángulo recto y se aseguran con clavos, tornillos o cola. El machihembrado es una de las más antiguas, y se utiliza sobre todo en la instalación de parqués o tarimas. Este tipo de junta se realiza actualmente en la serrería, y el carpintero sólo se encarga de acoplar las piezas. La ensambladura en bisel se realiza cortando los extremos de las maderas en ángulo oblicuo, de forma que los cortes de las piezas coinciden en la misma línea o en ángulo recto. Se llama inglete al corte en ángulo de 45°. Los cortes para la ensambladura en inglete suelen hacerse a mano serrando la madera en la ingletadora, que es una caja con unas ranuras que guían el corte recto o a inglete. La ensambladura de dado o por incisión, muy utilizada en estanterías, libreros, baldas y cajones, se realiza cortando un surco en la pieza con una fresa. El borde de la otra pieza se encaja y encola, y a veces también se clava. La ensambladura de ranura es similar, sólo que el surco se realiza en un extremo de una de las piezas y tiene un lado abierto. La ensambladura a media madera es una de las más versátiles. Hay varios tipos: en cruz, que se suele utilizar en construcción, en esquina y en T, que se utilizan para elaborar muebles. La ensambladura a cola de milano y la de muesca se emplean en la fabricación de muebles de calidad. La de cola de milano se utiliza para unir con fuerza dos piezas en ángulo recto. En algunos casos los carpinteros hacen taladros e insertan unas clavijas pequeñas de madera para hacer ensamblajes ocultos. La ensambladura a espiga y mortaja se utiliza para unir dos piezas perpendicularmente. Una de las piezas se corta para que tenga una prolongación rectangular en un extremo, la espiga. Esta prolongación se introduce y ajusta en un hueco vaciado en la otra pieza, que es la mortaja. Hay variaciones en este tipo de ensambladura, sobre todo en la profundidad del corte y si se utilizan clavijas y cuñas para fortalecer la unión.
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Ensambladuras en carpintería En carpintería, una ensambladura es la unión de dos piezas de madera. Las ensambladuras deben ser precisas y sencillas. En la imagen podemos ver algunas de las más empleadas por carpinteros y ebanistas, que eligen un tipo determinado según las características de la madera y el producto



2.- DIVERSIDAD, MARCAS Y MODELOS. El mercado de la oferta de Máquinas y Herramientas cuenta con gran variedad de productos y es suficientemente amplio para complacer a todas las demandas por más exigentes que estas sean. No obstante, en ocasiones, el Maestro debe acudir a su propia creatividad diseñando algún tipo de útil de acuerdo a necesidades puntuales. En esos caso debe recurrir al taller de metalistería, en que cuenten con los elementos, máquinas y herramientas (tornos y fresas, cepilladoras mecánicas) para fabricar diseñar y fabricar esa herramienta o útil que ocasionalmente se nos hizo necesario. En todo rubro o especialidad, un buen maestro sabe solucionar problemas inmediatos utilizando para ello, a veces, no más que su propio ingenio. Como decíamos, dentro del rubro de la Mueblería, actualmente existen variados Tipos, Marcas y Modelos dirigidos a conseguir una optima terminación y un apropiado trabajo por parte del maestro. Saber escoger una Máquina o Herramienta de acuerdo a sus necesidades es de suma importancia, como también saber prescindir de ella. Es cierto, puede ser más útil, mandar a confeccionar una pieza de vez en cuando que adquirir una máquina a la cual le daré poco uso, o bien ésta distraerá la atención y tiempo que puede ser invertido con un mayor provecho. Por ejemplo, en el caso de requerir un husillo, balaustro, etc. para un mueble ocasional, me es más económico y conveniente, mandarlo a confeccionar. Es decir, si mi fuerte no son los muebles con partes torneadas, prefiero no invertir en un Torno, y comprar la pieza en un taller de especialidad ad hoc. Enseguida ofreceremos un recorrido por algunas de las principales Máquinas y Herramientas de uso frecuente y común entre nuestro medio, haciendo algunas recomendaciones y sugerencias alternativas, de acuerdo a una apreciación personal experimentada durante el desarrollo del oficio de los muebles. Un Mueblestia incipiente, sin una buena recomendación, o un mal consejo dirigido a desviarlo del campo de la competencia, puede pagar un caro noviciado al adquirir modelos y marcas equivocadas,
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que tendrán, tal vez, una duración mínima bajo exigencias de trabajo o quizá se traduzcan en atrasos de tiempo y mala terminación. Especial atención se debe tener con la Herramienta Eléctrica Manual, en las cuales hay una amplia variedad de productos y modelos simulando una igual utilidad. A modo de ejemplo señalaré un solo caso. • • • • • •



CEPILLO ELECTRICO Ancho de Cepillado Profundidad del Cepillado Velocidad de Carga Potencia de Entrada Longitud Total Peso Neto



MODELO N° 1 82mm (3¾” ) 3 mm (1/8”) 16.000 R/min. 750 W. 415 mm (16-3/8”) 4.9 Kg.



MODELO N° 2 82 mm ((3¾”) 1 mm (1/32”) 16.000 R/min. 580 W. 290 mm(11-/3/8”) 2.5 Kg.



MODELO N° 3 155 mm (6-1/8”) 3 mm (1/8”) 15.000 R/min. 1.140 W 445 mm (17-1/2”) 7.9 Kg.



Las diferencias o ventajas más relevantes que podemos establecer del Primer Modelo con respecto a los otros dos son las siguientes: El Modelo N° 1 tiene la misma Longitud de Corte e igual velocidad, mientras que su Capacidad de Entrada o fuerza de torque, como queramos llamarle, es de 750 W sobre 580 W del N° 2. El Modelo N° 1 tiene inferior Ancho de Cepillado, mayor Velocidad o revoluciones, e inferior Potencia de Entrada ante el Modelo N° 3, sin embargo hay un factor o especificación técnica muy importante que no considera el Catálogo, cual es la “Correa o Banda de Transmisión que puede ser igual en los tres casos, detalle que iría en desmedro del tercer elemento que a simple vista parece superior. Como podemos ver, es fácil hacer una mala inversión, para evitar esto les sugiero una gama de alternativas: Herramienta Manual Convencional. 1. Cepillos o Garlopas: Existen desde el N° 4 al N°7 que dicen relación con su longitud y porte. El más pequeño, llamado también Torito. Su uso es muy práctico para sacar detalles en la madera encontrada o anudada o en alguna operación liviana. Los medianos como el N° 5 y el N° 6 esenciales en el cepillado o pulido de las maderas cuando el trabajo es arduo y se carece de herramienta eléctrica o simplemente no se puede utilizar por algún motivo casual. El N° 7, por su longitud, cumple a cabalidad la función de Canteado para enderezar maderas, excelente para el caso de realizar ensamble manuales. Es importante, cuando sus hojas se hayan desgastado o perdido el filo, conservar la graduación de corte de su bisel, normalmente en la hoja es señalada mediante la figura de un Angulo Agudo en 25°, un afilado mayor podría traducirse en que el filo quede muy delgado y se doble al contacto con la madera, o bien muy sentado como decimos, producirá una mayor resistencia al corte. No existe mejor alternativa que la Marca Universal Stanley, en sus dos procedencias: La Inglesa que nos presenta una superficie calada y es más liviana que la Americana (EE.UU) que nos presenta una superficie lisa y es más pesada con respecto a la anterior. Existen las alternativas Mexicanas, pero estas no conservan su calidad de sus materiales de fabricación, por tanto el sistema se deteriora fácilmente, principalmente el sistema de carro o sujeción de la hoja. Igual actitud se debe tener con respecto a un Spauser,
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herramienta pequeña, similar a un cuchillo de mano, un cepillo para operar en curvas pronunciadas que es asido por sus dos alas. 2. Serruchos: Tanto en Serruchos de Paleta como en Costilla, cualquiera sea su longitud o ancho, las mejores alternativas de compra son las Marcas Ramada o Stanley, hay otras de buena calidad como la Sandvic. Máquina Herramientas Eléctricas. 1. Banco de Sierra Circular: Para confeccionar o adquirir un Banco de Sierra Circular es conveniente observar las siguientes características y recomendaciones. Capacidad de Motor: Es conveniente instalar de inmediato un motor con capacidad de 3 HP, que es la alternativa más alta en instalación eléctrica monofásica de 22º W, la diferencia de precios no marca la conveniencia del interesado que está invirtiendo. Un motor de esta categoría, dotado de una buena sierra nos permitirá aserrear o dimensionar hasta 4” de grosor en un solo hilo y por lo tanto si invertimos la pieza lograremos un corte en 8” o 20 cm. Aprox. Una buena advertencia es no modificar la Velocidad original del motor cuyas revoluciones óptimas son entre 2800 a 3000 R/min. Equivocadamente se pretende infundir mayor velocidad en el eje cuando se agranda la polea del motor y se disminuye la del eje, por supuesto que esto aumenta la fricción, pero a la vez inhibe la fuerza del motor. Eje: Un buen eje de fábrica o hechizo, es el montado sobre descansos con rodamientos dotados de una excéntrica de seguridad. Su grosor óptimo es de 30 mm que es además el diámetro mínimo del agujero central del normal de las sierras. Cubierta: Esta debe ser lisa y contener una ranura paralela al la guía o al corte de la sierra que en algún momento no pueda servir para instalar un transportador o carro para cortes angulares. Siempre debe estar fija y en 90° con respecto a la hoja de Sierra y también la guía, pues así no permitirá dimensionar madera en a escuadra y rectos. Tanto el motor como el eje deben estar montados sobre un sistema que permita subir y bajar con la sierra y de esa forma graduar la altura de esta. 2. Carpintera Multiple: Esta es una Máquina Herramienta que apropiada para un taller de Mueblería, su uso es casi indispensable. Independientemente cualquiera sea su procedencia, modelo, estará dotada de un motor acorde a sus requerimientos. Cuenta con varias funciones alternativas, entre ellas: Sobre Cubierta, esta nos permitirá Cepillar y lo más importante, el Canteado de la madera, que significa enderezar y cuadrar la madera toda vez que va cepillando, así si una pieza esta curvada en una de sus caras o cantos, esta se debe cantear por la curva interior de la madera, con lo cual es más de lograr un superficie recta y cuadrada. Bajo Cubierta, nos permite cepillar la madera y a la vez calibrar el grosor de esta por cuanto al contar con una mesa inferior que regula el alto, es fácil, una vez que la madera está canteada dejar todas las piezas a una misma altura. Eje Adicional, normalmente, en su costado derecho, están dotadas de un eje adicional en el cual se puede instalar una Sierra Circular cono también un cabezal que cumplirá la función de una Tupí, permitiéndonos aserrear o realizar molduras en distintas ocasiones. Mesa para Escoplo, en su costado izquierdo tiene un sistema eficiente de escoplo o perforaciones. Éste funciona sobre una cubierta adicional que permite subir y bajar la madera previamente asegurada por una prensa de tornillo, respecto a
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un mandril instalado en el eje y dotado de una broca. Así este sistema se acciona con dos palancas que manejan ambas manos, la izquierda para el deslizamiento horizontal de la madera y que alarga la caja o escoplo y la derecha de empuje que lleva la pieza de madera hasta la broca. En este mismo sistema, se puede instalar una pieza mecánica que permite el afilado de sus propios cuchillos u otros en ángulos perfectos. Los marcas de procedencia chinas, cualquiera sea su modelo son bastante prácticas, económicas y versátiles, están dotadas de un motor de 3HP de 3.800 R/min. monofásico. En el país existen varias importadoras, entre ellas, AUTOMAC. (www.automac.cl) Una recomendación anexa que le evitará, tal vez, un mal rato, es aquella de no someter la canteadora o cepilladora a cortes en planchas de aglomerados como la masisa desnuda, melamina masisa, enchapados o posformados sobre algún tipo de aglomerado, ya que estos contienen un gran porcentaje de productos minerales que desgastan y deterioran irremediablemente los filos de los cuchillos, ya sean en herramienta manual o máquina. 3. Tupí: También esta es una máquina indispensable en un Taller de Mueblería, pues al equiparnos con ella y dotándola de sus variados accesorios, atingente a nuestra necesidad, nos permitirá la acción de realizar molduras en piezas de muebles, ensambles, balaustros, etc. Se usa principalmente en la confección de Puertas y Ventanas de Madera. Se recomienda la auto confección, por cuanto las de fábrica no permiten hacer modificaciones a sus sistemas, mientras que a una artesanal el Maestro la puede dotar de algunos accesorios tanto en su eje como en su cubierta preferentemente de madera, que se prepararán conforme a nuestra especialidad. Para ello es conveniente seguir las siguientes recomendaciones: Conservar una cubierta de madera nativa o firme, gruesa; su eje vertical de 30 0 40 mm mínimo de espesor, debe tener un desplazamiento o bancada de unos 10 cm, contar con bujes de ajuste, y contener una ranura en su punta superior, inmediatamente bajo el hilo para la tuerca, en donde se pueda instalar una cuchilla de corte que es asegurado a contra tuerca por un perno que baja desde la punta por un hilo interior hasta el borde de la cuchilla; también debe contener el hilo exterior en la punta superior del eje que permite afianzar cualquier tipo de cabezal. Su sistema de giro propulsado por una motor de 2 HP mínimo, debe generar una velocidad entre 5.000 y 7.000 R/min., acorde con la herramienta o accesorio de corte que se esté usando, se debe considerar peso y tamaño, por supuesto que si instalamos una sierra en ella, cuanto mayor sea su diámetro, emitirá mayor ruido al planear; y lo más importante considerar como medida de seguridad, que los metales como las sierras tienen indicado en su hoja el máximo de velocidad a las que pueden ser sometidos o que debe infundírseles. Para evitar cualquier vibración es recomendable empotrarla al piso. 4. Torno para Madera: Preferentemente un buen torno de madera puede ser confeccionado en forma artesanal y dotarlo con los elementos que creamos necesarios y a los cuales se les puedan adicionar otros para las futuras tareas. Al diseñar un torno, es necesario tener en cuenta la fortaleza de los rieles de entre puntos, firmes, nivelados y bien montados sobre una estructura que sirva de pedestal o base, en lo posible empotrado al piso que evitará cualquier vibración. Un punto centro sobre una base con rodamientos evitará que la madera se queme, mientras que al eje se le puede dotar con una polea múltiple que permita variar las velocidades de acuerdo a las necesidades.
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Recordemos que a mayor dimensión de la pieza de madera, menor velocidad es recomendable, mientras que en pequeñas piezas, se puede infundir mayor velocidad que permitirá un acabado más óptimo. Si pensamos que nuestro torno será confeccionado para una bancada de 120 cm, bastará con un motor de ¾ a 1HP de 2800 R/min, velocidad que variará conforme a las poleas utilizadas en el eje, en el extremo interior de este eje, se debe dotar de un hilo fino mediante el cual podrán intercambiarse las distintas tomas para la madera, e incluso diseñar un plato para artesanías huecas. Importante para un buen torneado, es que la máquina cuente con varias guías de apoyo, considerando distintas longitudes, de tal manera que cuando quiera tornear una pieza larga pueda deslizar la herramienta de corte desde un extremo a otro del madero, es decir de principio a fín, sin tener que detenerme a mover o correr la guía como es el caso cuando son cortas y cuentan con un solo soporte central, para ello son necesarios dos soportes, uno en cada extremo, manteniendo un margen. Coherente a esta posición se debe contar con las debidas herramientas de cortes, como Formones, gubias, escoplos, etc. premunidos de asas o mangos prolongados que permitan asirlos con fuerza y facilidad. Estas herramientas deben guardar buen filo, en ángulos convenientes para que la madera no queme el metal con la fricción y roce. Existe en el mercado una gama de ofertas dirigidos a realizar varias funciones, no obstante se puede lograr un buen torneado con simples elementos de fácil confección, lo importante es contar con un buen metal de aleación dura; las limas, desgastadas, de buena calidad nos dan una conveniente alternativa. Es preciso manifestar que un buen tornero en madera, mantiene siempre el bisel de la herramienta apoyado a esta con lo que impide que él, en una vibración, se encarne en la pieza. Como la posición del formón va inclinada haciendo un corte biselado, este va arrojando una delgada viruta acorde con la presión que ejerza la herramienta en contra de la madera. Toda vez que la madera arroje aserrín, no indicará que la tarea no se está efectuando correctamente, pues el formón estará con su filo en forma paralela a la madera y esto llevará a que el mismp se pierda en breve operación. También un buen tornero se reconoce cuando en variedad de piezas, estas quedan todas similares en sus formas. No es adecuado crear formas demasiado complejas o figuras rebuscadas y pequeñas; hará que la pieza pierda estilo cuando, a veces, la simplicidad produce un mejor efecto estético. Estas últimas recomendaciones son válidas sobre todo cuando se tornea una madera en extremo dura o muy blanda tal vez. 5. Lijadora de Banco: existen en el mercado, ofertas de este tipo de máquinas, no obstante, es fácil confeccionar una Lijadora de Banco que cuente con Disco y Eje para el Lijado. Indudablemente que la operación de lijar se puede realizar intercambiando la en el Banco Sierra la hoja por un disco de madera o aglomerado a la cual se ha pegado un trozo de lija, pero sin embargo, cuando se pretende hacer por separado, las recomendaciones son crear un diseño considerando que las que el mercado ofrece, en su tamaños económicos, son demasiado frágiles y de poca potencia. Con un motor de 1½ HP de 2.800 R/min es suficiente, podrá contar con un eje de aproximadamente 3” de grosor con una incisión lineal a la que pueda fijarse una pieza o junquillo que una los dos extremos de la lija y la sujete adhiriéndola al eje de tal forma que quede y cilindro para lijar y poder cambiar la lija una vez desgastada. En una punta del eje dotado de un hilo para tuerca de hilo fino, se implementará un disco de
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metal unido al eje por esa tuerca. Este disco tendrá no menos de tres perforaciones simétricas y equivalentes por donde adherir mediante tornillos, el disco de madera o trupán, conteniendo la circunferencia de lija previamente pegado a este. No es necesario variar velocidades y conservar la original con que cuenta el motor, importante si, implementarlo de una mesa que permita posar la pieza de madera y además una guía para piezas largas. Herramientas Eléctricas Manuales. De hecho creo poder recomendar algunas posibilidades en marcas y modelos, porque he podido experimentar que, aún prestigiosas marcas, no son completas en sus diseños y utilidades, comprobando así que siempre se destacan más por algún tipo de herramienta en especial, como por ejemplo: Cepillos = Makita; Galleteros = Bosch; Serruchos = Skil; Taladros = De Wat, y así sucesivamente, existiendo por lo demás el factor de buena y mala suerte en la adquisición de una herramienta, la que la marca más segura puede salirnos defectuosa o bien la menos confiable, a veces, no resulta agraciadamente útil y duradera. Toda Herramienta Eléctrica tiene un ciclo de vida útil, cuando detectamos que su cuerpo está de más fatigado, hay que tomar la decisión de renovarla, por cuanto una reparación que puede alcanzar hasta un tercio del valor de la máquina nueva, no nos dará la seguridad de que resista otro ciclo igual y habremos perdido en poco tiempo el dinero invertido en reparación. Recordemos también que todas estas herramientas por funcionar con un sistema contacto eléctrico mediante carbones, necesitan constante mantención, sobre todo aquellas que están expuestas a impregnase de polvo, como las lijadoras o taladros que no son sellados. En cuanto a los carbones, estos son de fácil adquisición considerando el modelo y marca, pudiendo incluso hacerse alguna adaptación cuando el tamaño lo permita. Sin pretender guiarlos hacia una marca específica, creo conveniente señalar algunas de las características técnicas de las herramientas más comunes y usadas en Mueblería. 1. Cepillo Eléctrico: Primer grado de observación debe merecernos el hecho comprobar que éste corresponda a una herramienta con hojas reafilables y deshechables. Con esta herramienta estaremos en condiciones incluso emplearla como una pequeña canteadora en posición invertida. Usando guía, podremos hacer un marco o centro de puerta, etc. • • • • • •



Ancho del Cepillado Profundidad de Cepillado Velocidad sin Carga Potencia de Carga Longitud Total Peso Neto
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82 mm ( 3¾” ) 3 mm ( 1/82” ) 16.000 R/min. 750 W. 415 mm ( 16-3/8” ) 2.5 kg.



de no de su



2. Serruchos Eléctricos: Esta es una herramienta de suma necesidad en un Taller de Mueblería, ya que ella nos ayuda con facilidad en tareas como trozar transversalmente la madera, tablones y piezas gruesas que con serrucho de mano tarda y cansan demasiado. Cuando trabajamos en maderas, su utilidad es inicial, por cuanto no es conveniente someter una Máquina Ingletadora a un tablón que inicialmente está torcido o curvo, porque puede producir que la sierra se atasque y se tuerza, y a la vez trancando el motor con una consecuencia de sobrecalentamiento. Asimismo, no es muy útil en tareas de dimensionado en tableros apara línea plana. Ocurre que cuando carecemos de una dimensionadora, u ocasionalmente nos falta un corte, debemos recurrir al serrucho eléctrico, y así, provisto de una regla que fijamos mediante unas prensas procedemos a realizar los cortes necesarios. Es fácil conocer el margen en milímetros que se produce entre el borde externo de la mesa del serrucho con el borde exterior del diente de la sierra, aplicando la suma o el descuento de la medida procedemos a fijar la regla para que de tope con el borde del serrucho, esta sirva de guía. Con un poco de habilidad, podemos usar también esta herramienta para realizar o igualar cortes repetitivos, de una misma medida de longitud, y también como un banco escuadrador, si apropiadamente confeccionamos una cubierta provista de 2 rieles a escuadra donde se deslice la mesa del serrucho. Para nuestro caso serrucho de mediana potencia nos es más cómodo y suficiente. Una alternativa puede ser un serrucho Marca Skil Swan de las siguientes características. • • • • • •



Diámetro de la Hoja Capacidad de Cortes Velocidad sin Carga Potencia de Entrada Longitud Total Peso Neto



185 mm ( 7¼” ) 66mm = 90° a 44mm = 45° 5.200 R/min. 1.400 W. 386 mm 3.5 kg.



3. Ingletadora: Llamada sí por su cualidad de realizar cortes en Inglete en distintas posiciones y grados. Si la montamos en un banco adecuado, es para igualar cortes repetitivos con solo instalar un tope una vez realizado el primer corte o modelo. Existen en diversas marcas y modelos por lo tanto sus valores también son variables de acuerdo a sus cualidades, características, modelos y marcas. Desde las más pequeñas y fijas, por decirlo así, hasta las telescópicas en las cuales se puede lograr un corte amplio hasta de 290mm en cualquier ángulo o grado por una altura de 80mm. Estas últimas están dotadas de un brazo telescópico que se desliza hacia desde su punto de apoyo y cae posteriormente sobre la circunferencia de la mesa que también se alarga producto de anexo que sobresale hacia el cuerpo del operario. Las más pequeñas y básicas, e igualmente prácticas, para trabajo menor, sólo bajan con la sierra de la base rígida y alcanzan normalmente un ancho de 120 mm con una altura de 80 mm aprox. En términos mayores y más alto costo, podemos hablar también de un banco radial, llamado así, justamente porque tanto el motor como la sierra, cuelgan de un brazo radial que se articula en todos los sentidos, incluso paralelamente a la guía, permitiendo el corte lineal de la madera o plancha. También su altura es regulable y se puede graduar permitiendo hacer cortes sin llegar a la cubierta en cualquier ángulo o grado.
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Están dotadas de un motor de mayor potencia, por tanto, su valor de compra también asciende, actualmente a $ 700.000 aprox. (31.07.2008). No obstante todos estos detalles, debo mencionar que, a esta misma fecha existen en el mercado, alternativas de marcas recién ingresadas al país de buena calidad y conveniente precio, cuestan un tercio o menos que otras, pero su duración también será inferior, no obstante, un buen cuidado nos llevará sólo a reemplazar una vez con respecto a otra. En este contexto puede mencionar la Igletadora Marca DOMOTEC, de procedencia alemana, cuyo valor actual es de $ 100.000.- sus especificaciones técnicas son: •



Diámetro de la Hoja



•



Capacidad de Cortes



• • •



Velocidad sin Carga Potencia de Entrada Peso Neto



255 mm ( 10” ) 90° = 75 mm x 295 mm 45° = 75 mm x 200 mm 4.600 R/min. 1.380 W. 15 kg.



4. Caladora: Esta herramienta goza de gran utilidad en un taller de mueblería en el trabajo de cortes curvos ya sea en aglomerados o maderas naturales, principalmente en el trabajo de ventanas con cortes curvos, dotada de una hoja de sierra apropiada para madera, ésta viene a reemplazar el trabajo que hace normalmente la Sierra Huincha, con una ventaja de rapidez y espacio. Recordemos que una calcadora de mediana potencia logra cortar holgadamente 2” de espesor en madera. Es importante revisar que la toma de la sierra sea segura y adecuada. Una buena caladora profesional no nos presentará ese problema y debemos recordar que existen hojas de sierra para distintos usos como Madera, aglomerados, PVC y metales ferrosos y no ferrosos como el aluminio. Algunas de las características técnicas que debe poseer, tal vez sean las siguientes: •



Longitud del recorrido de Hoja



•



Capacidad de Cortes



• • •



Velocidad sin Carga Potencia de Entrada Peso Neto



26 mm ( 1” ) 90° = 55 mm 45° = 35 mm 500 a 3.000 R/min. 390 a 600 W. 2.5 kg.



Creo que dentro de este mismo contexto podríamos ubicar a la Sierra de Banda Portátil, que es menos conocida en el ramo, pero a la vez ofrece algunas garantías al respecto, dependiendo del trabajo que se requiera realizar. Esta funciona con dos volantes que hacen gira una Hoja Sierra de Banda, al igual que una Sierra Huincha, no más que esta es portátil, pero, incluso con el accesorio adecuado se puede montar sobre un banco en igual función que una Máquina Herramienta. •



Máx. de Corte Material Redondo
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115 mm (4-1/2”)



•



Velocidad de la Hoja



• •



Longitud Total Potencia de Entrada



•



Hoja Sierra de Banda



•



Peso Neto



Alta 80 m/min. Baja 60 m/min. 555 mm (21-7/8”) 710 W. Ancho 13 mm (1/2”) Espesor o Grueso 0, 5 mm Longitud 1.140 mm (44-7/8”) 5.5 kg.



No cabe duda que también existe otros modelos de Sierras de Banda, creados montadas en un pequeño banco y con huinchas de delgado calado. Estas han sido creados y son apropiadas para el trabajo principalmente en obras pequeñas, tal vez juguetería, o bien algunas manualidades casi decorativas que requieren cortes curvos o en agudos ángulos. 5. Routers: Routers, Rebajadora, o Tupí Manual, como también se le llama, es una herramienta muy útil en terminaciones y decoraciones de piezas. También, cuando carecemos de una Máquina Herramienta Tupí, lo es en la fabricación de Puertas y Ventanas. Cuenta con un amplia gama de Fresas y Accesorios con diversas finalidades. En cuanto a las fresas, las hay Rectas, Fresas en “U”, Fresas en “V”, Fresa con cola de milano, y Fresas para paneles. Existen también varios tipos de guías, rectas y de plantilla, tuerca o buje que incluso uno puede adaptar a la herramienta. La tarea más fácil es la de trabajar con una fresa de vástago con rodamiento, por el operario sigue el curso del contorno o borde de la pieza que se está rebajando. Hay que poner especial cuidado cuando se trabaja con una guía de vástago sin rodamiento, por cuanto éste normalmente deja una huella en la madera producto de la fricción y roce. Recordemos que esta herramienta gira a altas revoluciones, velocidad que le permite dejar una óptima terminación en la figura cuando se goza de buenas fresas y agudos filos. Cuando trabajamos con una Fresa en “U”, “V” o Cola de Milano, es preciso usar la guía recta que permitirá deslizar la fresa por el contorno de la pieza o tal vez al interior de la superficie, siempre y cuando se realicen rebajes, figuras o molduras en ángulos rectos, cuadrados y rectangulares. En el supuesto caso de querer realizar una labor con cortes curvos o variables al interior de una superficie, tendremos que usar una fresa de corte en punta, como las mencionadas últimamente, lo que lógicamente le hace carecer de rodamiento u otro tipo de guía, por lo tanto tendremos que usar una guía de plantilla, llamada así por cuanto se debe confeccionar una plantilla con la figura a modo de pantógrafo. Esto se consigue insertando en la cavidad central de la base de la herramienta una especie de buje adosado con tornillos, la que se hace deslizar por el contorno de la plantilla, que debiera ser una par de milímetros más gruesa que la guía para que la base del routers asiente bien sobre la plantilla. Estas plantillas se confeccionan normalmente en algún aglomerado y se fijan a la superficie mediante prensas o algún otro elemento que nos permita fácilmente despegarlas. Para cualquier taller medianamente instalado, es suficiente un routers como el que a continuación señalo, no obstante existen otros de mayor capacidad y voltaje utilizados para desbastes mas grandes o bien para montarlos en forma invertida pudiendo funcionar en un banco como una Máquina Tupí.
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• • • • •



8 mm ( 3/8 “ ) 0 - 35 mm 24.000 R/min. 860 W. 2.4 kg.



Capacidad del Collar Capacidad de Caída Velocidad sin Carga Potencia de Entrada Peso Neto



6. Taladros: Existen tres (3) tipos de talados en Herramienta Manual. El primero de ellos, un Taladro propiamente tal, común, nos servirá para desarrollar las tareas propias en perforaciones menores, con brocas normales ya sea en madera o fierro. Puede o no tener velocidad variable o regulable, si es que no lo usamos para atornillar. Particularmente, prefiero, en una apreciación muy personal, usar otra herramienta para esta última función, una que permita más precisión y fuerza regulada, como una atornillador manual de manivela, el cual se puede confeccionar contando con un pequeño mandril, adosado a un berbiquí, como los que normalmente suelen venir en las cajas con juegos de llaves de dado. Este aparato permite calcular la fuerza y velocidad justa y necesaria con el propio tino del operario sin desbocar los tornillos o rodar las paletas y puntas de cruz de los atornilladores. Para la elaboración de muebles, puertas y ventanas creo necesario, nomás que el siguiente modelo, con forma de “L” o pistola que es liviano y fácil de asir por su mango.



•



Capacidad



• • • •



Longitud total Velocidad sin Carga Potencia de Entrada Peso Neto



Acero 10 mm (3/8”) Madera 25 mm (1”) 261 mm 0 – 2.500 R/min. 530 W. 1.4 – 1.7 kg.



Normalmente para trabajar en terreno, en caso de alguna instalación, deberemos perforar en concreto, lo que con un taladro común se hace una tarea muy tediosa o bien se pone en riesgo la herramienta al someterla a mucha presión o pesos con la intensión de penetrar el cemento. Pues para esto existe el Taladro de Impacto o con percutor como se llama en jerga, el que además de girar va emitiendo pequeños y repetidos golpes que hacen más liviano el trabajo de perforación en concreto. Para la instalación de un mueble o Ventana normal una buena alternativa puede ser. •



Capacidad



• • • • •



Longitud total Velocidad sin Carga Golpes por Minuto Potencia de Entrada Peso Neto



Concreto 16 mm (5/8”) Acero 13 mm (1/2”) 261 mm 1.400 R/min. 21.000 570 W. 2.6 kg.
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Un tercer elemento de este tipo, el Roto Martillo, o Martillo Rotativo, que es una Herramienta Manual de alto poder para trabajar en materias duras, como concreto que contiene a la vez piedras. Para ello ya necesitamos este tipo de taladro, lo que por si es de un costo más alto, no obstante nos permitirá perforar con facilidad, sin desviar la dirección, o posición del agujero, con ocurre normalmente al querer perforar concreto para introducir un tarugo de expansión, en una cadeneta o mocheta que por lo general contienen hormigón armado. Cuentan con un sistema de toma de broca o mandril que impide que esta se gire, por lo demás la broca mis es de una confección especial de alta resistencia, pero a la vez tienen un adaptador que al que puede adherirse una broca común, ya sea para cemento, madera o acero. Una muy buena alternativa es esta. • • • • • • •



Máx. Diámetro de la broca Máx. Diámetro de la broca Corona Longitud total Velocidad sin Carga Golpes por Minuto Potencia de Entrada Peso Neto



35 mm (1-3/8”) 79 mm (3-1/8”) 386 mm 440 R/min. 3.300 840 W. 5.8 kg.



Dentro de esta última calificación, también se pueden incluir, los Martillos de Demolición, que cumpliría la función más pesada, puesto que Herramientas Manuales de gran peso por lo que infunden una gran presión sobre el objeto y un gran esfuerzo físico para el operario. También está el Atornillador y Aterrajador, Atornillador de Impacto, Llaves de Impacto; todos dotados de diferentes accesorios que les permiten multiplicar sus funciones. Sin embargo, si no contamos con un accesorio, que haga la función de pedestal para nuestro taladro de mano, es muy recurrente, el uso de una Taladro de Pedestal, cuyo valor en el mercado, actualmente, es relativamente barato. Esta herramienta es apropiada para la instalación de Bisagras de Retén, en distintos Muebles de Línea Plana, al dotarlo de una cubierta provisto de una guía de tope, nos facilitará y optimizará el trabajo impidiendo excesos en la profundidad de perforaciones 7. Lijadoras: Antes que nada, es preciso recordar que, a veces el trabajo de lijado o pulido es prolongado, sobre todo en talleres que fabrican Puertas y Ventanas, por lo que es necesario contar con una buena herramienta o capacidad profesional, ya que una lijadora de banda de poca capacidad, en breve plazo terminará su vida útil, o antes de eso se quemará producto de un sobrecalentamiento. Dentro de esta categoría existen varios tipos, por ejemplo, en Lijadoras de Banda Manual, las hay en portes, diseños y funciones. Tenemos a la lijadora de banda angosta, que circula a través de una especie de espada, como una motosierra, y se utilizará en ranuras, hendiduras a las cuales no es posible acceder con otro tipo de herramienta, y que esta, por su especie de trompa, puede alcanzar. Es una herramienta pequeña y liviana.
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• • • • •



Tamaño de la Correa Velocidad de la Correa Potencia de Entrada Longitud Total Peso Total



30 mm x 533 mm ( 1-3/16” x 21 “ ) 200 – 1.000 m/min. 550 W 380 mm (15” ) 2.1 kg.



En otro modelo de Lijadora de Banda Manual podemos seleccionar una que nos permitirá lijar sobre superficies amplias y planas. Tenemos que considerar que, mientras más ancha sea la correa o banda, deberá tener una mayor fuerza de entrada por cuanto más grande es la cinta, mayor grado de fricción o abrasión tendrá. Normalmente, éstas son máquinas de velocidad lenta, con respecto a una pulidora, por cuanto, la misma cinta no resiste mayor velocidad, la que puede ser variable. Se podrán usar con lijas de distintos granos. A modo de explicación, cabe señalar que, una grano más grueso, no pule ni desgasta más que uno fino, sólo cambia su apariencia. En cuanto a esto del grano, se debe sugerir el más apto de acuerdo a la función que se pretende desempeñar, una grano grueso deja huella a la vista; para una buena y fina terminación, el grano debe corresponder, por supuesto a una grado de 120 hacia arriba. Si contamos con el accesorio adecuado se podrá usar en forma invertida. • • • • •



Tamaño de la Correa Velocidad de la Correa Potencia de Entrada Longitud Total Peso Total



76 mm x 610 mm ( 3” x 24“ ) 400 m/min. 850 W 355 mm (14” ) 4.8 kg.



Lijadoras de Disco, son aquellas que están dotadas de una especie de corona a la que se adhiere un disco de lijado; este puede ser adquirido de fábrica o bien se puede diseñar algún sistema que permita usar Lija industrial en Pliego, que por ende será mucho más económica. •



Capacidad Máxima



• • • •



Velocidad sin carga Potencia de Entrada Longitud Total Peso Total



Disco Abrasivo 180 mm (7”) Escoba de Alambre 110 mm (4-3/8”) 4.000 R/min. 570 W 225 mm (8-7/8” ) 2.7 kg.



Lijadora Pulidora. Tal como su nombre lo indica esta herramienta está diseñada para una tarea final, una buena terminación. Cuando trabajamos con un Bonete de Lana, podemos pulir muy finamente, tal vez, un lacado como normalmente se usa en pintura de automóviles, igual técnica podemos usar en muebles; pero a la vez podemos adaptar un disco de carey al cual adherir una
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circunferencia de lija y tendremos también un muy buen resultado como lijadora, aún más rápida y efectiva que la de banda. • • • • •



Capacidad Máxima Velocidad sin carga Potencia de Entrada Longitud Total Peso Total



Disco Abrasivo 180 mm (7”) Bonete de Lana 180 mm (7”) 2.000 – 3.800 R/min. 700 W 455 mm (17-7/8” ) 3.4 kg.



Otra buena alternancia, rápida, para la que se precisa únicamente práctica, costumbre y nada más que tino, suele ser una Esmeriladora Angular. En jerga, llamamos también, Galletero, a esta herramienta, la que aparte de cumplir la función original para la que fue diseñada, si la despojamos de su protección y adaptamos un disco de carey, podremos utilizarla como Lijadora o Pulidora. Nos permite reducir costos al trabajar con lijas industriales. El tino del operario empieza a hacerse visible o necesario al momento de lijar, ya que como esta herramienta está dotada de alta velocidad, la fricción estable o fija sobre una pieza, producirá el efecto de quemadura al sobrecalentar la lija al extremo de traspasarla y derretir el carey que por efecto también traspasa la quemadura a la madera, por lo tanto hay que darle tiempo y espacio de ventilar el objeto; otro elemento de tino importante es un buen balance de la herramienta sobre la pieza de tal forma de no marcar huellas de circunferencia sobre esta. Con un mínimo de práctica, habremos dominado estos simples detalles, y entonces, estaremos en condiciones de operar con una esmeril angular pequeño, en tareas de Lijado y Pulido, con una inversión de bajo costo, debido a que, esta herramienta es relativamente barata en el comercio. Les encontramos actualmente por valores que no superar los $ 20.000 en modelos de buenas marcas. Una recomendación adicional, puede ser adquirir una de bajo precio que en calidad de desechable con respecto a su vida útil.



•



Capacidad Máxima



• • • •



Velocidad sin carga Potencia de Entrada Longitud Total Peso Total



Disco de desbaste 100 mm (4”) Escoba de Alambre 75 mm (3”) Escoba Angular de Alambre 85 mm (3-3/8”) Disco Abrasivo 100 mm (4”) Disco de Diamante 105 mm (4-1/8”) 12.000 R/min. 670 W 259 mm (10-3/16” ) 1.3 kg.



La Lijadora de Acabado Rectangular, es aquella de forma rectangular que funciona acorde con las oscilaciones que produce la superficie a la cual se adhiere mediante prensas el pliego de lija. Como su nombre lo indica, es de uso en terminaciones más que de desbaste, por cuanto produce poco desgaste a las superficies, aún cuando se trabaje con lijas de grano grueso, eso sólo producirá marcas en la madera.
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• • • • • • •



Tamaño del Taco Tamaño del papel Abrasivo Potencia de Entrada Órbitas por Minuto Diámetro de la Órbita Longitud Total Peso Neto



114 mm x 234 mm (4-1/2” x 9-1/4”) 114 mm x 280 mm (4-1/2” x 11”) 520 W 10.000 O/min. 2.4 mm 240 mm 2.6 Kg.



La Lijadora de Acabado Cuadrada, funciona exactamente igual a la anterior, con la salvedad que ésta es más pequeña y por lo tanto manuable, muy cómoda para l mano y la muñeca del operario, permiten una terminación bastante pulida. • • • • • •



Tamaño del Taco Tamaño del papel Abrasivo Potencia de Entrada Órbitas por Minuto Longitud Total Peso Neto



110 mm x 100 mm (4-3/8” x 4”) 114 mm x 140 mm (4-1/2” x 5-1/2”) 160 W 14.000 O/min. 120 mm 0,95 Kg.



La Lijadora Orbital Aleatoria, o Giratoria; es también una pequeña herramienta usada en tareas de terminación. Su base de lijado es circular, por lo tanto trabaja con giros a altas revoluciones. Es también versátil y pequeña. • • • • • •



Tamaño del Taco Tamaño del Disco Abrasivo Potencia de Entrada Órbitas por Minuto Longitud Total Peso Neto



123 mm (4-13/16” 125 mm 5” 220 W 12.000 O/min. 150 mm 1,2 Kg.



. 3.- OPTIMIZACIÓN DEL USO Y MEDIDAS DE SEGURIDAD Seguridad Laboral
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Máscara protectora Cuando los riesgos físicos en un trabajo no se pueden evitar en su origen, se hace necesario el uso de equipos protectores por parte de los trabajadores. En la fotografía, un soldador protege sus ojos y su cara del calor y la radiación con una máscara protectora.



1 INTRODUCCIÓN Seguridad laboral, sector de la seguridad y la salud pública que se ocupa de proteger la salud de los trabajadores, controlando el entorno del trabajo para reducir o eliminar riesgos. Los accidentes laborales o las condiciones de trabajo poco seguras pueden provocar enfermedades y lesiones temporales o permanentes e incluso causar la muerte. También ocasionan una reducción de la eficiencia y una pérdida de la productividad de cada trabajador. Antes de 1900 eran muchos los empresarios a los que no les preocupaba demasiado la seguridad de los obreros. Sólo empezaron a prestar atención al tema con la aprobación de las leyes de compensación a los trabajadores por parte de los gobiernos, entre 1908 y 1948: hacer más seguro el entorno del trabajo resultaba más barato que pagar compensaciones. 2 RIESGOS Y SU PREVENCIÓN Las lesiones laborales pueden deberse a diversas causas externas: químicas, biológicas o físicas, entre otras. Los riesgos químicos pueden surgir por la presencia en el entorno de trabajo de gases, vapores o polvos tóxicos o irritantes. La eliminación de este riesgo exige el uso de materiales alternativos menos tóxicos, las mejoras de la ventilación, el control de las filtraciones o el uso de prendas protectoras. Los riesgos biológicos surgen por bacteria o virus transmitidos por animales o equipo en malas condiciones de limpieza, y suelen aparecer fundamentalmente en la industria del procesado de alimentos. Para limitar o eliminar esos riesgos es necesario eliminar la fuente de la contaminación o, en caso de que no sea posible, utilizar prendas protectoras.
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Entre los riesgos físicos comunes están el calor, las quemaduras, el ruido, la vibración, los cambios bruscos de presión, la radiación y las descargas eléctricas. Los ingenieros de seguridad industrial intentan eliminar los riesgos en su origen o reducir su intensidad; cuando esto es imposible, los trabajadores deben usar equipos protectores. Según el riesgo, el equipo puede consistir en gafas o lentes de seguridad, tapones o protectores para los oídos, mascarillas, trajes, botas, guantes y cascos protectores contra el calor o la radiación. Para que sea eficaz, este equipo protector debe ser adecuado y mantenerse en buenas condiciones. Si las exigencias físicas, psicológicas o ambientales a las que están sometidos los trabajadores exceden sus capacidades, surgen riesgos ergonómicos. Este tipo de contingencias ocurre con mayor frecuencia al manejar material, cuando los trabajadores deben levantar o transportar cargas pesadas. Las malas posturas en el trabajo o el diseño inadecuado del lugar de trabajo provocan frecuentemente contracturas musculares, esguinces, fracturas, rozaduras y dolor de espalda. Este tipo de lesiones representa el 25% de todas las lesiones de trabajo, y para controlarlas hay que diseñar las tareas de forma que los trabajadores puedan llevarlas a cabo sin realizar un esfuerzo excesivo. 3 EL ENFOQUE SISTÉMICO En los últimos años, los ingenieros han tratado de desarrollar un enfoque sistémico (la denominada ingeniería de seguridad) para la prevención de accidentes laborales. Como los accidentes surgen por la interacción de los trabajadores con el entorno de trabajo, hay que examinar cuidadosamente ambos elementos para reducir el riesgo de lesiones. Éstas pueden deberse a las malas condiciones de trabajo, al uso de equipos y herramientas inadecuadamente diseñadas, al cansancio, la distracción, la inexperiencia o las acciones arriesgadas. El enfoque sistémico estudia las siguientes áreas: los lugares de trabajo (para eliminar o controlar los riesgos), los métodos y prácticas de actuación y la formación de empleados y supervisores. Además, el enfoque sistémico exige un examen en profundidad de todos los accidentes que se han producido o han estado a punto de producirse. Se registran los datos esenciales sobre estas contingencias, junto con el historial del trabajador implicado, con el fin de encontrar y eliminar combinaciones de elementos que puedan provocar nuevos riesgos. El enfoque sistémico también dedica una atención especial a las capacidades y limitaciones de los trabajadores, y reconoce la existencia de grandes diferencias individuales entre las capacidades físicas y fisiológicas de las personas. Por eso, siempre que sea posible, las tareas deben asignarse a los trabajadores más adecuados para ellas. APRECIACIÓN PERSONAL Lógicamente que todos estos preceptos en su mayor parte dicen relación directa con el Trabajo de Mueblería, cuyos riesgos físicos son inminentes. A cada instante el operario de una Máquina o Herramienta está expuesto a cortes o heridas que en algunos casos llegan a ser irrecuperables, es por eso que principalmente recomiendo este trabajo para personas en un estado de temperancia óptima; es de responsabilidad de un jefe y no se puede permitir a un operario laborar en un estado que demuestre influencia de alcohol o drogas. La cercanía inmediata con elementos de alta velocidad y cortes, a las cuales estamos expuestos dicen categóricamente que no. Si consideramos que al aserrear o dimensionar, cepillar, cantear, o por último lijar una pieza, nuestras manos están a menos de un centímetro de los filos, concienzudamente habremos de aceptar esta idea que debe predominar sobre cualquier otro planteamiento, pretexto o excusa.



PDF created with pdfFactory Pro trial version www.pdffactory.com



A continuación me serviré dar algunos consejos personales que podrían transformarse en los 10 mandamientos del Mueblista: 1.



2.



3.



4.



5. 6.



7.



8.



9.



En la elaboración de maderas debemos usar ropa ajustada al cuerpo con puños angostos adheridos ojala con belkro, protector de oídos gafas claras guantes ajustados a las palmas y dedos; en este caso se recomienda el uso de guante de algodón que tiene una buena adaptabilidad a las manos y gran adherencia a las piezas. El pelo corto o tomado. En la sala o lugar de barniz se debe usar mascarilla aún en sectores bien ventilados. La permanente exposición a la inhalación de diluyentes y productos tóxicos producirá mareos y/o intoxicación si no así al correr el tiempo dañará fosas nasales y mucosas las que después al más leve contacto sufrirán la quemadura de sus células. En nuestro rubro se debe hacer permanente manutención a los enchufes y motores eléctricos que normalmente acumulan polvo de aserrín el cual al recalentarse arde produciendo fuego y un foco de incendio. Se debe proceder de inmediato a cortar la energía eléctrica. En tal caso es de real importancia contar con un extintor a mano que permita dirigir el polvo hacia la base del fuego. La acumulación de Aserrín y/o Virutas de madera reviste un innegable peligro. Por una parte puede servir para ocultar alguna herramienta o elemento cortopunzante que en cualquier descuido pueda producir una herida en manos o pies o tal vez por la real exposición a la que se encuentra ante alguna chispa susceptible de iniciar un siniestro de incendio. Principal cuidado requerirá en épocas de calor en que la viruta está completamente reseca y a punto de ignición. También es preciso señalar que una vez que el aserrín arde posteriormente es muy difícil extinguirlo por cuanto aún cuando se moje con agua, éste al cabo de un tiempo, días inclusos, vuelve a encender. Esto ocurre normalmente cuando se produce un forado en la ruma producto del viento o resecamiento con el sol; a través de esa grieta la brisa aviva la ceniza y el fuego vuelve a florecer. ¡Cuidado..! En el evento que ocurra alguno de estos siniestros anteriores será de suma importancia cuidar que las salidas o escapes estén expeditos libres de obstáculos. Cuando trabajamos en piezas pequeñas para someterlas a corte cepillado o moldaje es preciso procurarse algún tipo de medida de seguridad una especie de herramienta o accesorio que permita maniobrar dicha pieza de tal forma de no exponer las manos. Es de riesgo extremado someter una pieza pequeña a la fuerza de un gran cabezal en la Máquina Tupí por ejemplo. Ojo como se dice en jerga: “Los dedos no se crían...” Cuando maniobramos con una pieza o herramienta esta debe ser tomada o asida con seguridad lo que no significa rigidez sólo seguridad. A la herramienta no se le debe temer si no respetar. Un buen Mueblista o Carpintero al momento de operar una máquina, calcular un corte, realizar una medición, concentra todos sus sentidos en lo que está haciendo; es por eso que hablamos de un buen estado de temperancia por que sí bien es cierto una medida mal tomada no correrá un riesgo de seguridad, si nos ocasionará un disgusto posterior pérdida de tiempo y materias primas cuando descubramos que la medida era incorrecta. Es importante que cuando trasladamos un mueble se haga la fuerza correctamente cuidando levantar o alzar con la columna recta ejerciendo flexión sobre las piernas. En caso de muebles o piezas muy pesadas de difícil adhesión se puede procurar una especie de arnés con correas o cuerdas que permitan trasladar el mueble a ras de piso sin doblar la columna.
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10.



La manutención periódica de las Máquinas y Herramientas debe ser un predicamento para el mueblista responsable de la seguridad de sus trabajadores y de la suya propia. Una herramienta en mal estado aparte de producir imperfecciones, doble tarea, pérdidas de materiales y directamente el deterioro mismo de la máquina, también reviste un inminente peligro para el operario. Un hilo desgastado, una tuerca floja o perno suelto puede producir el desprendimiento del accesorio o pieza de la máquina con graves consecuencias. Por lo demás a modo de ejemplo si el cuchillo de una herramienta goza de un mal filo el esfuerzo de empuje será el doble que cuando trabajamos con un buen filo y la terminación será también de inferior calidad. Moraleja: Un Maestro flojo trabaja el doble y más mal...



ENTES FISCALIZADORES. Toda Industria, Microempresa, Taller o como quiera denominársele, esta sujeto a cumplir ciertas Normas Básicas que son fiscalizadas por distintos organismos fiscales, que en más de un u otro aspecto están ligados entre sí, y dicen relación unas con otras que se fusionan para ejercer una mejor fiscalización. Si tomamos en cuenta la legitimidad que toda persona tiene de aspirar a superar metas, alcanzar niveles o status, pues no es erróneo que un maestro que empieza, junto con aprender, quiera formar también su propio Taller o Micoempresa. En ese contexto de apreciación señalaré en forma muy superficial, algunos de los entes fiscalizadores del estado y su injerencia relativa sobre nuestra propiedad o acciones. 1. 2. 3. 4. 5.



Ilustre Municipalidad de la Comuna. Servicio de Impuestos Internos (SII) Servicio de Salud del Medio Ambiente (SESMA) Dirección del Trabajo Compañía de Electricidad y Combustibles (SESMEC)



En una breve síntesis trataremos de explicar en que forma estos entes se fusionan en sus accionar. Ejemplo: La Municipalidad de la Comuna en que se reside, es la encargada de otorgar la Patente Comercial respectiva, está será cursada una vez que el Contribuyente presente su Iniciación de Actividades del giro ante el Servicio de Impuestos Internos. También para conseguir esta patente, la I. Municipalidad deberá exigirle una Resolución Sanitaria, que otorga el SESMA, previa revisión de las instalaciones. Cuando ellas hayan cumplido a cabalidad con los requisitos mínimos exigidos. En suma estos requisitos son: 1. 2. 3.



Certificado de Agua y Alcantarillado de la correspondiente compañía. Certificado de pago de Derechos Municipales de Construcción de la propiedad, con copia del plano respectivo. Certificado de la Compañía de Electricidad y copia del plano de la especialidad.
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4.



Cuando existen trabajadores, la dotación de ropa de seguridad, libros de visita en que se registran las fiscalizaciones del Inspector Sanitario y el Previsionista que pertenecen al SESMA.



Posteriormente, una vez iniciados en la actividad, también quedaremos sujetos a fiscalizaciones periódicas, que por lo demás son bastantes intempestivas, y que efectúan inesperadamente los funcionarios públicos, y es el caso que cada uno de ellos dentro de sus facultades se encargará que controlar por ejemplo: 1. I. Municipalidad cobrará semestralmente los pagos por derechos de Aseo Domiciliario y Patente Municipal también derechos de Publicidad como Letreros y carteles exhibidos en o hacía a la vía pública. 2. Impuestos Internos controlará y autorizará el timbraje y emisión de Boletas Facturas, Guías de Despacho, Notas de Crédito y Débito, Libros de contabilidad, etc. Cuidará que los registro obedezcan a la realidad y combatirá la evasión de impuestos. 3. El SESMA o Higiene Ambiental, como también le denomina la gente, fiscalizará y atenderá denuncias que tengan que ver con la Contaminación del Medio Ambiente. En nuestro caso deberemos cuidar de no perjudicar a los vecinos cuando trabajamos con productos tóxicos como barnices lacas diluyentes alcohol masillas etc.; con los residuos o desechos de las materias primas aserrín, virutas, polvo; con la emisión de ruidos por contaminación acústica; el uso de la calle y la vereda está prohibido para trabajar; usar sólo horarios convenientes para carga y descarga. Debemos estar consiente que si un vecino es delicado no nos dejará trabajar y tendrá siempre acogida y primera opción ante los servicios fiscalizadores. En un primer reclamo nos llamarán a rectificar la falta, posteriormente nos infraccionarán y puede incluso llegar a la clausura definitiva. 4. La Dirección del Trabajo y directamente las Inspecciones del Trabajo con asiento en cada jurisdicción serán las encargadas de fiscalizar que se cumplan las normas Laborales se respeten los derechos de los Trabajadores. Esto es Celebración de un Contrato de Trabajo, Horario de Trabajo, Pago de Remuneraciones y Leyes Sociales, Vacaciones, Feriados Legales, Licencias Médicas, Gratificaciones y todo lo que concurra de acuerdo a la magnitud de nuestra microempresa. Toda esta gama de Ordenanzas y Requisitos no debe asustarnos, pues muy bien el común de la gente las cumple y puede sobrellevarlas sin problemas. En el buen entendido que toda norma es para obedecerla, podremos sobrevivir con ellas y respetar a sí el derecho de los demás. Para hacer cumplir todas las disposiciones, los organismos fiscalizadores se amparan y son facultados por Resoluciones Administrativas, Decretos Supremos, y sobre todo por Código en donde se estipula la normativa a seguir: Ejemplo, Código del Trabajo, Código Tributario, Código Sanitario, etc. Cuando nos enfrentamos a ellos, ni no contamos con la suficiente experiencia, es preciso contratar los servicios de un profesional.



4.- POTENCIA DE TORQUE Y VELOCIDAD Toda Máquina o Herramienta Eléctrica cuenta con distintas fases, entre ellas Potencia y Torque. Seremos muy breves al respecto pues para nuestro entender, nos es suficiente conocer sólo el origen de ellas. En nuestro caso debemos saber que en lo que se refiere a Máquinas estacionarias, las que trabajan con un Condensador, su capacidad
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de mide en Caballos de Fuerza (HP) o Watts (W) para la cual se usa una Tabla de Conversión; normalmente esto lo podemos encontrar o leer en la Placa de Fabricación que viene adherida los motores, características técnicas como Marca, Modelo, Potencia, etc. ; la calidad de éstos la determina el Coseno Fi, indicado tal vez en la misma placa de fabricación, una determinación más cercana al 100% significará la mejor calidad del producto. Mientras, la Herramienta Manual, que trabaja con sistema de Carbones, su voltaje o la fuerza que generan sus campos magnéticos, se mide en Wats (W) Cuando hablamos de Potencia de Torque, nos referimos a la fuerza con que un Motor Inicia su tarea o Partida, con la que después se mantiene trabajando con o sin carga, esa fuerza se mide en el consumo de Amperaje o AMP. Por supuesto que proporcional a esta fuerza será el consumo de energía. Un maestro meticuloso puede medir estos elementos, con el apoyo de un instrumento denominado Tester, si no en persona, puede consultar la opinión de un técnico. Al respecto, bien es sabido que un motor consume más energía en el punto de su partida; también cuando está con carga, según el peso de esta, que cuando trabaja en vacío, por lo tanto es más económico, cuando el lapso es corto, dejar trabajando en vacío el motor, a apagarlo; economizaremos energía. Cuando hablamos de Revoluciones por Minuto, (R/min.) lo hacemos en realidad de la Velocidad con que se Mueve o Gira un Motor Eléctrico. Los fabricantes, independientemente cualquiera sea su marca, diseñan los motores adecuadamente pensando en las distintas funciones que estos desempeñarán. Ello dice relación con la fuerza y velocidad requerida para tal o cual trabajo. Así, si yo necesito un motor para una mezcladora de cemento, se me recomendará uno de fuerza y baja velocidad, no obstante, si necesito uno para un Banco de Sierra Circular, dependiendo de la tarea, tal vez este requiera menor fuerza y más revoluciones; también si este fuera para una Sierra Huincha, menor Fuerza y menos Revoluciones; una Máquina Tupí, también asignado a su uso, necesariamente para un buen acabado de la fresa necesita mayor velocidad y coherente a las fresas la capacidad o fuerza del motor. Debo recordar que anteriormente señalamos la importancia de mantener la velocidad original del motor sin intervenirla o modificarla mediante poleas. Un concepto equivocado es el que pretende dar mayor velocidad al eje instalando una gran polea al motor y disminuyendo el diámetro de la que va en eje, esto erróneamente infunde más revoluciones, pero a la vez inhibe la fuerza del motor. Comprobado está que esta práctica es aplicable al uso de máquinas en que la fuerza es menor, como en el caso de un torno o sierra huincha. La duración de un motor también estará supeditada al uso y manejo que se le dé. La máquina debe trabajar sin esfuerzo, con una fuerza o empuje permanente; los rempujones o empujones producirán a la larga un deterioro en el motor y se coartará su vida útil, como en toda herramienta eléctrica. Con respecto a las poleas diseñadas en “V” o “A”, se sabe que tienen su forma por un motivo muy específico: cuando alojamos en ellas una Correa, ésta debe ajustar a la polea en sus costados, nunca con su pecho o interior; permitiendo una cavidad entre el pecho de la correa y el fondo de la polea por la cual debe circular el aire permitiendo una buena ventilación que impida el calentamiento y deterioro de los materiales con que fueron confeccionados ambos objetos. Otro detalle que es necesario considerar en este aspecto, cuando implementamos una máquina con una función determinada, aún cuando sea múltiple, los factores deben coincidir, es que dicha tarea debe ser coherente a la capacidad y velocidad del motor. A modo de ejemplo: ¿Que ocurre si yo implemento una Banco de Sierra Circular con un
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motor de fuerza y menor revolución ( 5 HP por 1.500 R/min.)? Independientemente de la gran fuerza que el motor pueda ejercer sobre la hoja de sierra está tendrá un avance menor y más lento que un Motor de 3 HP por 2.800 a 3.000 R/min. ya que la fricción de los dientes será también menor y estos estarán haciendo una función de golpe que probablemente también los deteriore, en contrario a lo que fueron diseñados, que es la de cortar por fricción o roce. Irónico parecería si quisiéramos aserrar una tabla longitudinal o transversalmente con un hacha que sí es una herramienta de golpe. Creo no estaría de más puntualizar algunas de las capacidades más recurrentes en nuestro oficio:



1. 2. 3. 4. 5. 6. 7. 8. •



MÁQUINA ESTACIONARIAS Banco Sierra Mueblería Sierra Huincha Torno Madera 120 cm entre puntos Canteadora o Carpintera Múltiple Tupí Cabezal Grande Confección Puertas Lijadora de Disco Dimensionadora Vertical Tupí Cabezal Pequeño confección Muebles



R/MINUTOS 2.800 - 3.000 1.500 2.800 – 3.000 Reducible 2.800 – 3.700 4.000 2.800 – 3.000 2.800 – 3.000 5.000 – 7.000



FUERZA W 750 1.400 1.380 390 – 600 710 860 530 570 840 550 850 570 700 670 520 160 220



VELOCIDAD 16.000 R/min. 5.200 R/min. 4.600 R/min. 500 – 3.000 R/min. 60 – 80 M/min. 0 – 24.000 R/min. 2.500 R/min. 1.400 R/min. 440 R/min. 200 – 1.000 M/min. 400 M/min. 4.000 R/min. 2.000 – 3.800 R/min. 12.000 R/min. 10.000 O/min. 14.000 O/min. 12.000 O/min.



HP = Caballos de Fuerza



HERRAMIENTAS MANUALES 9. Cepillo 10. Serrucho 11. Ingletadora 12. Caladora 13. Sierra de Banda 14. Router 15. Taladro 16. Taladro de Impacto 17. Roto Martillo 18. Lijadora de Banda (30 x 533 mm) 19. Lijadora de Banda (76 x 610 mm) 20. Lijadora de Disco 21. Lijadora Pulidora 22. Esmeril Angular (100 mm = 4”) 23. Lijadora Rectangular de Acabado 24. Lijadora Cuadrada de Acabado 25. Lijadora Orbital Aleatoria • • •



FUERZA HP 3 1 ¾ 3 3 1.5 3 1.5



R/min. = Revoluciones x minuto M/min. = Metros x minuto O/min. = Oscilaciones x minuto
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5.- FUENTE DE PODER ELECTRICIDAD INTRODUCCIÓN Motores y generadores eléctricos, grupo de aparatos que se utilizan para convertir la energía mecánica en eléctrica, o a la inversa, con medios electromagnéticos. A una máquina que convierte la energía mecánica en eléctrica se le denomina generador, alternador o dinamo, y a una máquina que convierte la energía eléctrica en mecánica se le denomina motor. Dos principios físicos relacionados entre sí sirven de base al funcionamiento de los generadores y de los motores. El primero es el principio de la inducción descubierto por el científico e inventor británico Michael Faraday en 1831. Si un conductor se mueve a través de un campo magnético, o si está situado en las proximidades de otro conductor por el que circula una corriente de intensidad variable, se establece o se induce una corriente eléctrica en el primer conductor. El principio opuesto a éste fue observado en 1820 por el físico francés André Marie Ampère. Si una corriente pasa a través de un conductor situado en el interior de un campo magnético, éste ejerce una fuerza mecánica sobre el conductor. Véase Magnetismo. La máquina dinamoeléctrica más sencilla es la dinamo de disco desarrollada por Faraday, que consiste en un disco de cobre que se monta de tal forma que la parte del disco que se encuentra entre el centro y el borde quede situada entre los polos de un imán de herradura. Cuando el disco gira, se induce una corriente entre el centro del disco y su borde debido a la acción del campo del imán. El disco puede fabricarse para funcionar como un motor mediante la aplicación de un voltaje entre el borde y el centro del disco, lo que hace que el disco gire gracias a la fuerza producida por el campo magnético. El campo magnético de un imán permanente sólo tiene fuerza suficiente como para hacer funcionar una dinamo pequeña o motor. Por ello, los electroimanes se emplean en máquinas grandes. Tanto los motores como los generadores tienen dos unidades básicas: el inductor, que crea el campo magnético y que suele ser un electroimán, y la armadura o inducido, que es la estructura que sostiene los conductores que cortan el campo magnético y transporta la corriente inducida en un generador, o la corriente de excitación en el caso del motor. La armadura es por lo general un núcleo de hierro dulce laminado, alrededor del cual se enrollan los cables conductores. GENERADORES DE CORRIENTE CONTINUA 1 INTRODUCCIÓN Inducción (electricidad), generación de una corriente eléctrica en un conductor en movimiento en el interior de un campo magnético (de aquí el nombre completo, inducción electromagnética). El efecto fue descubierto por el físico británico Michael Faraday y condujo directamente al desarrollo del generador eléctrico rotatorio, que convierte el movimiento mecánico en energía eléctrica. 2 GENERADOR ELÉCTRICO Cuando un conductor, como por ejemplo un cable metálico, se mueve a través del espacio libre entre los dos polos de un imán, los electrones del cable, con carga negativa,
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experimentan una fuerza a lo largo de él y se acumulan en uno de sus extremos, dejando en el otro extremo núcleos atómicos con carga positiva, parcialmente despojados de electrones. Esto crea una diferencia de potencial, o voltaje, entre los dos extremos del cable; si estos extremos se conectan con un conductor, fluirá una corriente alrededor del circuito. Éste es el principio que da base a los generadores eléctricos rotatorios, en los que un bucle de hilo conductor gira dentro de un campo magnético para producir un voltaje y generar una corriente en un circuito cerrado. Véase Motores y generadores eléctricos. 3 TRANSFORMADOR ELÉCTRICO La inducción ocurre solamente cuando el conductor se mueve en ángulo recto con respecto a la dirección del campo magnético. Este movimiento es necesario para que se produzca la inducción, pero es un movimiento relativo entre el conductor y el campo magnético. De esta forma, un campo magnético en expansión y compresión puede crearse con una corriente a través de un cable o un electroimán. Dado que la corriente del electroimán aumenta y se reduce, su campo magnético se expande y se comprime (las líneas de fuerza se mueven hacia adelante y hacia atrás). El campo en movimiento puede inducir una corriente en un hilo fijo cercano. Esta inducción sin movimiento mecánico es la base de los transformadores eléctricos. Un transformador consta normalmente de dos bobinas de hilo conductor adyacentes, enrolladas alrededor de un solo núcleo de material magnético. Se utiliza para acoplar dos o más circuitos de corriente alterna empleando la inducción existente entre las bobinas. 4 AUTOINDUCCIÓN Cuando varía la corriente de un conductor, el campo magnético resultante varía a lo ancho del propio conductor e induce en él un voltaje. Este voltaje autoinducido se opone al voltaje aplicado y tiende a limitar o invertir el voltaje original. La autoinducción eléctrica es, por lo tanto, análoga a la inercia mecánica. Una bobina de inductancia, o estrangulador, tiende a suavizar la corriente variante, de la misma forma que un volante suaviza la rotación de un motor. La cantidad de autoinducción de una bobina, su inductancia, se mide por una unidad eléctrica denominada henrio, en honor al físico estadounidense Joseph Henry, quien descubrió el efecto. La autoinductancia es independiente del voltaje o la intensidad de corriente. Está determinada por la geometría de la bobina y las propiedades magnéticas del núcleo. APRECIACIÓN PERSONAL Como es más que evidente, estamos en condiciones de deducir que las Máquinas y Herramientas que usamos en nuestros talleres, obtienen su Fuente de Poder de la Energía Eléctrica. No obstante lo lógico que parezca nunca estará de más señalarle a un maestro incipiente, que en nuestra situación se nos dan dos (2) tipo de alternativas de Electricidad Alterna, como se denomina a la energía de red fija, por decirlo así, (la otra: Vehículos = Electricidad Continua). Estas alternativas se refieren principalmente al Voltaje que transportan sus líneas. 1.- Energía Trifásica: (Tres fases vivas R,S,T) Es aquella que transporta 380 Volt de potencia en tres Líneas y que es utilizada principalmente en forma industrial, por cuanto su costo de instalación es bastante alto. Una empresa contrata, de acuerdo a sus necesidades de consumo mensual, cierta cantidad de KVA, una especie cargo fijo por el
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cual debe cancelar cierta tarifa. Les es, incluso, necesario de acuerdo a la magnitud de sus instalaciones la colocación de un Transformador al interior de su recinto, equipo que cumple la función, tal como su nombre lo dice, de transformar la corriente de Alto Voltaje a Medio o Bajo, energía que llega desde líneas externas de alta tensión. El hecho de contar con este tipo de instalación, permite a la vez, indistintamente, operar también con Energía Monofásica, por lo tanto, con la instalación adecuada podremos usar todos las Máquinas, Herramientas y Artefactos que necesitemos. 2.- Energía Monofásica: Este tipo de energía transporta 220 Volt y es el que ocupan normalmente las líneas de iluminación pública y domiciliaria, por cuanto es la normal, que consumen la generalidad de los artefactos domésticos. En este caso un taller podrá tener una instalación monofásica (Una fase viva y un neutro) con la cual podrá mover todas sus máquinas y herramientas. Ello implicará un menor costo de instalación. El amperaje requerido estará supeditado al consumo de sus motores e iluminación del local. A modo de recomendación es de vital importancia diseñar y calcular objetivamente las líneas, tal vez con una margen de tolerancia de un 30% más por las posibles eventualidades de ampliaciones o implementaciones que pueden sobrevenir en el futuro y por otra parte cuidar que las instalaciones y redes interiores estén confeccionadas con cablería de suficiente calibre y resistencia; contar también con una adecuada bajada a tierra. Asimismo, como de común encontramos herramientas y máquinas monofásicas que consumen o trabajan con 220 Volt, también nos encontramos con otras que funcionan con 110 Volt. Estos artefactos provienen normalmente del extranjero, principalmente de EE.UU, lo que no significa que sean de menor capacidad o más deficientes, sino que, su alimentación de energía es más económica. Si contamos con el Transformador, adecuado que por general es barato, tendremos una muy buena herramienta o artefacto doméstico. MAQUINAS Y HERRAMIENTAS. En este plano deberemos distinguir herramientas que, aún cuando su Fuente de Poder es la Energía Eléctrica, se dividen en dos grupos, ellas son: Eléctricas: Máquinas o Herramientas Eléctricas, por decirlo así, cuyo movimiento lo genera la electricidad al llegar directamente al Motor o Inducido Eléctrico, produciendo la fuerza de rotación. En el caso de las Máquinas Herramientas Estacionarias, éstas normalmente cuentan con un Motor aparte y traspasa y movimiento mediante algún tipo de corea de transmisión hasta el sistema de ejes. Un Condensador impulsa su partida y se mantiene activo durante el trabajo. Lo normal que es un motor produzca calor el cual se regula mediante ventilación, puede mantener su temperatura, pero cuando se sobrecarga puede llevarnos a quemar, primero el condensador y posteriormente todo el embobinado o electroimán del motor. He ahí la recomendación de mantener siempre una fuerza de empuje permanente y evitar los golpes de fuerza de la Máquina o Herramienta. Ya dijimos antes, actualmente, en motores monofásicos, el máximo de capacidad que existe, es 3 HP, sobre esa medida, y a partir de 5 HP provienen los motores alimentados por corriente trifásica que ya estudiamos. Las Herramientas Eléctricas Manuales, normalmente trabajan con corriente monofásica, en 220 Volt y caso especiales de importación no convencional, con 110 Volt. Dicha energía llega directa hasta su enducido o electroimán incorporado en la herramienta misma. Se diferencian de los motores por cuanto en vez de trabajar con un Condensador, lo hacen con Carbones, que como su nombre lo indica es una pieza de
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Carbón Mineral que hace de conexión entre el enducido y la línea o cable que transporta la corriente. Se produce la Fuerza Centrífuga generando un movimiento circular y por tanto haciendo girar los sistemas de la máquina. Los carbones a los que hacemos alusión, cuando activamos la herramienta, entran en contacto con el enducido produciendo un roce permanente mientras gira el eje, lo que hace que se vayan desgastando conforme al uso, por lo que es conveniente revisar y practicar recambio periódicamente. Cuando están desgastados al máximo, esto producen un efecto de chisporroteo que acusa el deterioro. El recambio es una operación sencilla que se aprende con facilidad a realizar el propio operario. Atendiendo las explicaciones anteriores, podemos deducir que es por eso que las máquinas estacionarias, de uso permanente trabajan con condensador, y sólo la herramienta manual lo hace con carbones, porque se utiliza puntual, ocasionalmente o en acciones aisladas, como el caso de un taladro que permanecerá encendido por el momento que efectuemos la perforación y posteriormente lo apagaremos, no así un banco de sierra que indefinidamente continuará funcionando, aún en vacío, a la espera de la siguiente tarea. Entonces podemos estimar la diferencia de uno con el otro y esta es que, la herramienta manual enciende y apaga constantemente antes y después de una tarea, casi nunca se deja encendida para una próxima acción. Son pocas las herramientas manuales que tienen un interruptor de partida con acción permanente, como los cepillos; el serrucho ni el taladro por ejemplo, no, sería peligroso. Neumáticas: Las Herramientas Neumáticas, son aquellas que aún cuando la fuente de su poder descansa en la energía eléctrica, necesita un elemento adicional como es un Compresor de Aire. Bien sabemos que un compresor, mide la presión de aire en libras (lb.), y la cantidad de aire que logre acumular el estanque, se mide en lts. Las herramientas neumáticas se conectan al compresor por una manguera que transporta el aire desde el estanque hasta ellas. La presión del aire comprimido en el estanque hace que la herramienta ponga en movimiento sus sistemas, con siguiendo al igual que las eléctricas, altas revoluciones por minutos. Las herramientas más comunes de este tipo, están destinadas a talleres de otro tipo, como Vulcanizaciones o mecánicos. Entre ellas contamos con Pulidoras, prensas y generalmente herramientas de giro, atornilladores de tuercas, etc. Dado estos antecedentes, podemos deducir que no son aptas para el trabajo de la mueblería, incluso es fácil notar que la conexión a una manguera hace incomodo su uso, por lo demás se debe contar con un compresor de alta presión y almacenamiento.



6.- ACCESORIOS Indudablemente que toda Maquinaria o Herramienta Eléctrica, cuenta con los accesorios debidos que la hacen útiles. Cuando hablamos de ellas, o cuando adquirimos una de ellas, solo compramos la máquina, que en el normal de los casos no cuenta con accesorios, o con los enseres ideales. Un Banco Sierra, debe ser dotado con sierras acordes al uso que se le dará, es decir debemos escoger el tipo de sierra que mejor cumpla la función que realizaremos y seguir las indicaciones y/o recomendaciones que nos haga el fabricante. Existen locales especializados que nos impondrán responsablemente de todas las cualidades de la herramienta. “Una sierra de uso
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profesional tiene casi el mismo costo que una sierra común comprada en cualquier ferretería”.



SIERRAS CIRCULARES. Existe una gama superior a 180 tipos de discos de sierra para cubrir todas las aplicaciones y niveles de exigencia en cortes de madera y derivados. Es recomendable acceder o comprar una sierra calzada en Metal Duro, diseñada para la tarea específica que queramos hacer, en nuestro caso, siempre es apropiado ubicar una sierra de cuerpo liviano acorde con la capacidad de nuestro motor y con los dientes (Z) en cantidad y forma adecuada. Para un motor de 3 HP como lo recomendamos, lo ideal es contar con una sierra de 300 mm (12”), con ella lograremos un rango de hasta 100 mm (4”). Importante es saber que toda operación tiene sus bemoles, que conllevan in situ algún factor, resguardo, medida o prevención que es necesario considerar para una buena operación: A modo de ejemplo debo citar que cuando instalamos una sierra en un banco, las Golillas que aprisionan el disco deben abarcar al menos un tercio de la superficie de la hoja. Es decir si yo instalo una hoja de 12” debo contar con un par de Golillas de al menos 4”, una de menor dimensión provocará oscilación del disco, tal vez ensanchando el corte producto del vaivén. Dentro de la gran gama que nombramos, se destacan seis grandes grupos comunes y generalizados, estos son: • Sierra para Corte Longitudinal: Es aquella diseñada para corte lineal, a través de la veta de la madera, y debe ser por lo general, una sierra de una cantidad media de dientes alternos, es decir, con punta hacia ambos costados exteriores de la hoja. Produce un efecto de corte relativamente pulido, pero si, es una herramienta liviana, por lo que el motor trabajará más aliviadamente. • Sierra para Corte Transversal: Esta sierra se ocupa, como su sombre lo dice, para cortes atravesados a la veta de la madera. Sus dientes (Z) son muy parecidos a la anterior, pero se ubican menor intervalo lo que les hace más numerosos dentro de un mismo diámetro; es por lo tanto una sierra que desastilla menos la madera, con un corte más pulido, pero su trabajo es más pesado. Se puede utilizar, incluso, en aglomerados, con una regular terminación. • Sierra Múltiple: Las Sierras Múltiples, son usadas principalmente en la alta producción de maderas, dimensionados en serie, cortes iguales y repetitivos en una sola basa de madera. Normalmente los aserraderos que cuentan con un potente motor, instalan varias en un solo eje separadas por un buje acorde con la dimensión de la pieza de madera que requieran sacar. Su dentadura es aún más espaciada que todas las otras, ya que lo que se busca no es una fina terminación sino una alta producción. • Sierra para Corte de Aglomerados: este tipo de sierra ha sido diseñado para cortes de Aglomerados, como masisas desnudas, melaminas, posformados, enchapados, etc. Cuenta con dos tipos de dientes alternos uno enseguida del otro. El primero es un diente en forma de “U” denominado incisor y cuya función es la de rayar la plancha con sus dos filos externos impidiendo con ese corte que el siguiente diente en forma de obelisco, desastille la plancha, sobre todo en cortes al través de la veta. Su resultado es óptimo, se una recomendación cabe sin ninguna otra alternativa: cuando no contamos con una máquina dimensionadora especial de uso exclusivo para dimensionar aglomerados, sólo debemos instalar esta sierra para el uso específico, ya que al más leve contacto con otro tipo de producto, incluso la madera más blanca, éste se deteriora y nos quedará inutilizada para el trabajo en que fue diseñada. Al
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efecto, posteriormente, el filo del diente incisor se destempla con un resultado de quemadura de la plancha y una torpe terminación. ¡“Ojo”! Cortes al Formato con Incisor: Este tipo sierra se trabaja en Máquinas Industriales, en que se cuenta con dos ejes. La sierra va precedida por una de menos diámetro, más pequeña pero de igual ancho dotada de dientes incisores que rozan en escasos milímetros la superficie de la plancha para que la segunda hoja la corte. Es decir que en esta ocasión dos hojas hacen un trabajo alterno que la anterior que hace por si sola en forma conbinada. Sierra para Cortes en Aluminio, PVC o Metales no Ferrosos: Como lo dijimos, existen diseños de sierras para todo tipo de trabajos y estas hojas, la forma de sus dientes, son especiales para cortes en Aluminio, PVC y Metales no Ferrosos. La experiencia dice que el corte en unos de estos productos, aparte de producir aserrín, también deja residuos que por el calentamiento del metal, producto de la fricción, se adhieren a un diente u hoja común, es por eso que no puede carecerse de un diseño especial que evita este tipo de contratiempos. Medidas de Seguridad.



Antes de abordar recomendaciones de sierras especificas, les emplazaré a tomar las y reiterar las siguientes Recomendaciones Específicas de Seguridad personal que pueden, como ya lo dijimos, evitar algún accidente con sus consecuentes secuelas. • • • •



• •



SIEMPRE Compruebe todas sierras antes de su utilización por si tienen daños o defectos. SIEMPRE Lleve gafas de seguridad y protección auricular. SIEMPRE Lea las instrucciones de uso y del fabricante antes de trabajar con herramientas. SIEMPRE Use una guía de protección y divisor cuando utilice la mesa de serrar: no realice cortes a mano alzada. SIEMPRE Use plantilla, especialmente cuando trabaje con piezas pequeñas. SIEMPRE Desenchufe la máquina antes de limpiar o ajustar la herramienta y antes de realizar cambios. SIEMPRE Mantenga sus herramientas afiladas, limpias y almacenadas en un lugar seguro para evitar roturas y accidentes, así como para largar la vida de las fresas y sierras. SIEMPRE Avance en sentido contrario a la rotación de la herramienta. SIEMPRE Esté seguro de que su pieza de trabajo está apoyada, entes y después del corte.



• • • • • • •



NUNCA NUNCA NUNCA NUNCA NUNCA NUNCA NUNCA



• • •



Quite los elementos de seguridad de su máquina. Quite el divisor a los dispositivos anticontragolpes de su máquina. Utilice sierras dañadas. Utilice sierras a las que les falten dientes o estén dañados. Fuerce el corte o sobrecargue la herramienta. Realice ajuste con la máquina enchufada. Realice ajuste mientras la herramienta está rodando.



Cuadro de Velocidades de Corte indicadas.
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R/MIN. 12,000 10,000



8,000



6,000



4,000



2,000



150



180



200



230



250



300



350



400



450



500



DIÁMETRO DE SIERRA MM



Claves de Lectura. Para podernos ubicar y seguir las recomendaciones de los fabricantes, estos han creado ciertas codificaciones de carácter particular, una especie de dialecto que en algunos casos ha tomado como una expresión universal dentro del rubro. a



= Ángulo de Corte ATB = Diente Alterno B = Tipo de Afilado D = Diámetro sierra F = Diámetro Agujero FTG = Diente Recto HDF = Diente Cóncavo K = Espesor de los Dientes mm = Milímetros P = Espesor del Cuerpo PTFE = Revestimiento de resina fluorocarbónica P.T.F.E (de color) negro y anaranjado
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TCG = Diente Trapezoidal V = Número de Ranuradores Z = Numero de Cortes (Cantidad de dientes en una sierra o filos en una fresa)



Recomendaciones de Disco Sierra. A continuación recomendaremos algunos tipos de sierras existentes en el mercado, de fácil adquisición y excelentes características técnicas. • Sierra Circular para la Construcción: Es una sierra de diente alterno y un carburo especial, ideales para cortes en madera blanda con clavos, tornillos y hormigón. Perfecta para máquinas portátiles y sierras de mesa de avance manual o automático. Dotadas con agujeros de tracción apropiados para máquinas más comunes. • Sierra Circular, corte a favor de la Veta: Tiene un afilado de dientes alternados, un ángulo de corte de 20° y una baja cantidad de dientes, ideal para trabajar en maderas duras y blandas. Perfectas para máquinas portátiles, cizallas y sierras de mesa con bajo avance manual o automático. Dotadas con agujeros de tracción apropiados para máquinas más comunes. • Sierra para cortar a favor y contra la veta: Estas cierras le aseguran la velocidad de acabado del corte que necesite gracias a su afilado de diente alterno con 15° o 20° y gracias a la cantidad de dientes. Ya sea en caso de que tengan que cortar a favor de la veta como transversal a las vetas. Podrá trabajar una amplia gama de materiales como maderas duras o blandas, compensados y laminados con gran diferencia y precisión. Dotadas con agujeros de tracción apropiados para máquinas más comunes. Imprescindible para expertos de la madera. • Sierra Circular Corte Transversal: Son sierras universales para cortar maderas duras o blandas, compensados, aglomerados y MDF. El afilado con dientes alternados, los ángulos de corte a 10° o 15° y una cantidad elevada de dientes definen a esta cierra como un instrumento perfecto para utilizar en todos las máquinas profesionales. • Sierra de diente trapezoidal : Es un accesorio con diente trapezoidal y cortes de expansión especiales que permite cortar a favor de la veta y transversal a la veta sin astillados ni fragmentos, ya sea en maderas blandas o duras. Buena prestación de corte está asegurada en los laminados, maderas, contrachapados y melamínicos. • Sierra Circular de diente cóncavo: Llamada también de pecho curvo, es especial para realizar acabados impecables en una o dos caras de paneles laminados y paneles cubiertos de PVC. Se puede utilizar sin la necesidad de incisor, puesto que la combinación de sus dos tipos dientes alternos unifica la tarea. • Sierra para materiales no ferrosos y plástico: Los técnicos y diseñadores han logrado un sierra para metales no ferrosos con alta calidad y rendimiento. Sus características incluyen dientes de alta resistencia fabricados con fórmulas especiales de carburo, una triple aleación para mayor longevidad y una mínima diferencia entre el espesor del cuerpo y el diente, lo cual asegura una mayor estabilidad a la sierra. El ángulo positivo proporsiona un corte controlado para un acabado liso. El diseño permite una mayor evacuación de las virutas sin estropear el acabado del material. Se recomienda usar lubricante líquido. • Sierra de corte seco para metales: Tal como su nombre lo dice, está diseñada apara cortar metales en seco. Contiene dientes especiales con microcarburo fino, lo que
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proporciona a la sierra una larga vida útil. Es una sierra ideal para todo tipo de metales: Metales: Acero suave e inoxidable, piezas o moldes de hierro, tubos, láminas de metal, cobre y aluminio. Materiales Compuestos: Perfiles y paneles sandwich para puertas y ventanas de aluminio, paneles con superficie de PVC. Materiales PVC: Plexigas, corian, PVC duro y blando. Madera: Cualquier tipo de madera dura o blanda, paneles de madera prensada, tablas de madera con clavos y piedra. SIERRAS HUINCHAS DE CORTE Como sabemos las Sierras Huinchas de Corte se utilizan en una maquina que cuenta con dos o tres volantes que las hacen girar. Como decíamos anteriormente en otra sección, es conveniente contar con una buena máquina, cuyos volantes no sean demasiado pequeños ya que este factor producirá que las cintas se requebrajen prematuramente y procedan a cortarse. En caso de adquirir una maquina de huincha pequeña, es conveniente considerar el detalle de que esta tenga tres volantes, caso en el cual no importará el tamaño de estos ya que con esos tres elementos formará una circunferencia que no dañará a la cinta. Dependiendo el uso que se quiera darles, estas Sierras Huinchas tiene diferentes graduaciones, portes y largos. Así, si su uso será industrial, como en el caso de una barraca o aserradero, si esta cuenta con una Maquina de Volantes grandes (110 cm aprox.) usara una cinta apropiada de 2 x 100 mm, por el largo que demande la máquina, empero puede que uno de estos establecimientos prefiera trabajar con herramienta como un banco auxiliar, móvil tal vez una reaserreadora cuyos volantes son pequeños, en ese caso usaran una cinta más angosta y de menor espesor. En los casos que antes señalamos, los dientes de cada sierra deberán ser afilados y trabados de acuerdo al conocimiento del maestro con una máquina llamada Recalcador o Remarcador, conforme a la tarea que va a realizar con esa sierra. No está demás decir que, si una sierra es arreglada para trabajar en pino verde, no cumplirá una buena función en pino seco, como al someterla a corte en otra madera, llegando incluso a cortarse si la exigimos en una madera más dura. En nuestro caso específico que es el trabajo de la mueblería, sólo nos limitaremos a adquirir una cinta de buena calidad de 25 mm, ojalá de origen suizo, para una sierra huincha y cuidaremos de no someterla a cortes demasiados pronunciados o darle una tensión excesiva a los volantes, tampoco de exigirle una cobertura de corte demasiado alta, máximo 125 mm ( 5”). BROCAS. Enfocando profesionalmente este ámbito, diremos que la gama de estos accesorios o herramientas es en realidad muy amplia. Diferenciadas en dos grandes grupos, abarcaremos las que más nos competen a nuestro oficio: Herramientas para Taladros:
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Brocas intercambiables: bueno esto se refiere exclusivamente a que un mago o vástago sirve para adherir a él una serie de brocas con distintas medidas o funciones. La broca es atornillada al mango o vástago. Brocas de mango Cilíndrico: tal como su nombre lo dice, procede igual a la anterior gama, sólo que en vez de atornillar, el vástago es Cilíndrico lo que hace que las piezas se traben entre sí. Los hay también en mangos rápidos, roscados, cónicos. Brocas tipo Forstner: se refiere a la broca misma, sea o no intercambiable. Su cabeza de corte esta formada por cuchillas de corte inclinado, con o sin incisor, confeccionadas en acero especial de alta resistencia para realizar un trabajo de precisión en todas las superficies. Se recomienda su empleo en mandriles o adaptadores para centros de trabajos, pantógrafos, etc. En la colocación de bisagra de reten para muebles, se recomienda especialmente la que ajusta en forma ideal cuyas características técnicas son. • • •



Fabricación en carburo de tungsteno. 2 cortes HW (Z2) 2 ranuradores con afilado negativo HW (V2



Brocas helicoidal: independientemente de sus medidas, son todas aquellas brocas definidas así debido a que giran en sentido de las hélices, existiendo de corte Positivo (hacia la derecha) y corte Negativo (hacia la izquierda). Independientemente cual sea la forma de su toma, o mango, estas están diseñadas para perforar agujeros profundos, ya que la forma del canal helicoidal permite extraer la viruta desde el interior del hoyo. La más común es la que conocemos como Mecha y que usa mucho en taladros manuales, para ello cuenta con un sin fin o gusano en su punta que permite penetrar hacia el interior de la madera haciendo hilo en la misma. En la parte profesional para taladro eléctrico, podemos recomendar: • • • •



Acero HS 1 corte (Z1) 1 ranurador (V1) 1 canal helicoidal



Otro tipo de Broca helicoidal, es aquella que aunque confeccionada para trabajar en madera, tiene similar forma a la que se usa normalmente en metales, sólo que los materiales de fabricación cambian, como también su pinta en la cual se diseña un incisor agudo: • • •



Acero HS 2 cortes (Z2) 2 canales helicoidales



Para ambos casos existen Anillos de Tope que pueden fijarse mediante un tornillo denominado prisionero, a lo largo de toda la longitud cortante, para establecer un tope en la pieza que se esta perforando. Es muy práctico cuando no trabajamos en un
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taladro de pedestal o pantógrafo que limite la profundidad del hoyo. Tanto los anillos a tope como los avellanares se montan en cualquier punto de la espiral de la broca, según la profundidad de taladrado que se desee. Se debe fijar el avellanador o anillo ajustando los tornillos en los canales menos profundos de manera que los cortes de ellos correspondan a la espiral. Sugerencias: Durante el posicionamiento del avellanador o anillo en la espiral, controlar que los tornillos estén bien apretados Avellanadores Portabroca: este es un accesorio diseñado especialmente para trabajar en maderas o aglomerados con tornillos cuya cabeza debe quedar al ras de la superficie, como el soberbio o spack. Las hay de diferentes medidas y al igual que los anillos a tope, estos se pueden deslizar y fijar a lo largo de la broca. Entonces tenemos que, esta herramienta permite perforar a la medida del tornillo y a la ve, terminado su recorrido, a la altura prefijada, el avellanador agranda el orificio en la superficie de la pieza para que la cabeza del tornillo se incruste sin mayor esfuerzo y conserve la misma resistencia. Cuando sólo necesitamos avellanar una superficie, lo hacemos con un avellanador solo que deja un orificio en forma de cono. Boquilla para tapones y para horadar: en el caso que queramos hacer un tapón, también existe la herramienta ideal, esta gira positivamente que su interior es hueco lo que permite obtener una pieza redonda desde el interior de la perforación. • •



Acero HS 4 Cortes



En una función más compleja tendríamos una especie de fresa que pudiera hacer una especie de argolla utilizándola por ambos lados de la madera. En ambos casos, el uso de este tipo de brocas o fresas, es recomendable sobre un taladro de pedestal o con base, también un pantógrafo, e ideal para ello es una velocidad media, tal vez alrededor de 1.000 R/min. Fresas para con Cola de Milano: este tipo de brocas se utiliza en encajes o ensambles que requieran alguien grado de adhesión diferente, su uso se debe realizar exclusivamente en pantógrafos que emitan buena velocidad y que a la vez realicen un desplazamiento uniforme, ya que se está pidiendo calidad en el trabajo.



Herramientas para Pantógrafos. Pantógrafo: (panto- + -grafo ) m. Instrumento que sirve para copiar dibujos aumentando o disminuyendo su tamaño, basado en paralelogramos articulados. Par nuestro caso específico, Pantógrafo es una Máquina o Herramienta en la cual se instala una fresa, broca o escoplo que nos permite dibujar sobre una superficie, horadar y tal vez cortar, siguiendo un patrón o plantilla, quizá una guía que nos levará a tener una buena terminación, uniforme y rápida. Para esta Máquina o Herramienta existen diferentes accesorios que se requieren de acuerdo a la tarea que pretendemos realizar, naturalmente que deben ser fabricados en en acero especial de alta resistencia lo que permite un buen filo y agudas puntas..
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Cada herramienta de estas, independientemente cual sea su modelo, necesita de un Mandril o Pinza Elástica, como se les denomina, y que es la toma o accesorio en la cual se inserta la broca o fresa: Mandril de pinzas elásticas: este aparato, está compuesto con un mecanismo de pinzas bicónicas intercambiables con muecas axiales y contrapuestas para el ajuste de un cilindro. Se acciona con una llave especial denominada llave de sector (en rotación). Los hay con hilos izquierdos y derechos, esta opción dependerá del sentido giro del pantógrafo. Conexión Cónica: sigue la forma de una pieza cónica en cuyo interior se inserta la broca, mientras que en su exterior se desplaza por el agujero interno del eje permitiendo que al hacer presión la conexión se sujete o afirme al eje. Conexión Cilíndrica: la forma varía, ya que la anterior era en forma de cono, ésta es ovalada y al torcer en el interior del eje, permite la sujeción. Sus diámetros varían de acuerdo al tamaño de la máquina y al grosor de la broca que se requiere instalar. En nuestro oficio destacaremos las fresas más usadas o conocidas y accesibles: Fresas de cortes helicoidales: ya antes habíamos definido lo era una fresa o broca helicoidal, debido a la difícil descripción de este tipo de fresas, entendiendo la complicada forma de su contextura para determinarla en forma verbal, en algunos casos daremos una descripción lo más acertada posible, en otros solo nos limitaremos a mencionarlas con algunas de sus características, con la finalidad de que el alumno se entere cual es uso práctico sin tener a la vista el diagrama de la pieza en sí. Fresa Rompevirutas con cortes Positivos y Negativos, con bisel etc. (ya dijimos que estos últimos términos se refieren a al sentido de giro del motor, derecha o izquierda): Son piezas para trabajo en materiales como la madera maciza y sus derivados; laminados y material plástico, con resultados de eficacia a velocidades de avance elevadas. Fresa Rompevirutas con cortes rectos: Para taladrar y contornear la madera maciza y sus derivados. También para laminados y material plástico. Para montar en mandriles o adaptadores para centros de trabajo, máquinas punto /punto, Pantógrafo. Tal como su nombre lo dice, en lo que se refiera a su forma o diseño, estas fresas tiene una forma recta con dos cuchillos verticales (Z2), cuyos filos sobresalen a la punta y que permiten deslizarse sobre la superficie de la madera en un sentido de corte, perforando o dibujando. Brocas de ranurar y taladrar para ranuradosres: son brocas para ranuras profundas en madera maciza, sus derivados y también laminados. Las existen sencillas y otras compuestas. En este caso es preciso señalar que cuentan con 2 ranuradores (Z2), pero a la mitad tiene otros dos que sobresalen a la línea de la broca, lo que lo define como 2 + 2 (Z2). Brocas de Cortes Rectos ambidextros: estas brocas, a diferencia de las helicoidales, cuentan solo con una línea recta de filos en forma de cola de milano. El hecho que se denominen ambidextros, es porque tienen la cualidad de cortar en ambos sentidos de giro. Están diseñadas Z2 y Z4 (dos y cuatro filos). Estas fresas no cuentan con un punto centro o incisor, sino que agudas puntas en sus respectivas filos. Cumplen fiel utilidad en madera blanda o de dureza media. No así en materiales aglomerados como la masisa que contiene alto porcentaje o sedimento de minerales, cualidad que desgasta y rompe los filos con facilidad, lo que nos hace recomendar también nunca usar los cuchillos de cepillos o canteadoras en el cepillados de este material, ya que en una sola pasada quedara la huela de desgaste que hace la masisa.
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En la fabricación de Puertas y Ventanas, esta broca es de especial utilidad, ya que instalada en una máquina múltiple, nos permitirá hacer escoplos para cajas en las cuales embuten las espigas respectivas. La terminación es óptima ya que el interior de las cajas queda prácticamente cepillado, sin rebarbas permitiendo que la espiga entre y ajuste sin tropiezo. El costó actual de una broca de Z4 dependiendo de su diámetro varía entre $ 10.000 y $15.000 Nota: es importante, y no menos necesario conceptuar que todo este tipo de Fresas, fabricadas con aceros de alta resistencia, cumpliendo debidamente la forma de uso, tiene una larga vida útil, y no requiere de arreglo o afilado, sino por mano experta con las máquinas adecuadas. La intervención personal, sólo terminará con la vida útil de la pieza. Tal vez exista la posibilidad de contar con una Muela para afilado, que es un disco de alta calidad que permite afilar las brocas y sierras, no obstante contar con él y la máquina debida se debe primero tener la experiencia necesaria en el oficio de afilado de herramientas. FRESAS. En esta parte del programa, aún cuando antes ya hemos hablado de fresas, refiriéndonos a ellas como un accesorio menor, por cuanto de acuerdo a su tamaño, muchas veces están junto a las brocas o en ese mis nivel, ahora nos detallaremos como un accesorio o herramienta más grandes, incluso compuesta. Pero primero es el caso de hacer las siguientes recomendaciones de seguridad Recomendaciones Específicas de Seguridad personal que pueden, como ya lo dijimos, evitar algún accidente con sus consecuentes secuelas. • • • • • • • • . • • • •



Medidas de Seguridad. SIEMPRE verifique toda la herramienta para detectar posibles desperfectos antes de su uso. SIEMPRE Lleve gafas de seguridad y protección auricular. SIEMPRE compruebe que al menos el 75% del mango es introducido seguramente en la pinza de la fresadora. SIEMPRE use guía de apoyo cuando use utilice la mesa de trabajo. SIEMPRE reduzca la velocidad de la fresadora cuando trabaje con fresas de diámetro grande. SIEMPRE mantenga la guía de apoyo ajustada por si hay espacio entre la guía del cojinete y la herramienta de trabajo. SIEMPRE tenga cuidado al eliminar grandes cantidades de madera (sección tranversal >10mm), hágalo en más de un recorrido o pasada. SIEMPRE Mantenga sus herramientas afiladas, limpias y almacenadas en un lugar seguro para evitar roturas y accidentes, así como para largar la vida de las fresas y sierras. NUNCA utilice herramientas defectuosas o supuestamente defectuosas. NUNCA fuerce el mango al introducirlo en la fresadora. Deje unos 3,2 mm (1/8”) de espacio desde la boquilla de la fresadora al útil cortante.. NUNCA fuerce la herramienta ni sobrecargue la fesadora NUNCA realice cambios mientras la herramienta está enchufada.
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Cuadro de Velocidades de Corte indicadas. (Para usar en Routers o Eletrofresadores) R/min. 24.000



20.000 18.000 16.000



12.000



25.4



38.1



50.8



68



89



Diámetro herramienta mm. Claves de Lectura. Para podernos ubicar y seguir las recomendaciones de los fabricantes, estos han creado ciertas codificaciones de carácter particular, una especie de dialecto que en algunos casos ha tomado como una expresión universal dentro del rubro.
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Melamínicos: Los productos melamínicos o laminados, son planchas planas que en su estructura están formados por un aglomerado de aserrín, como la masisa desnuda, recubierta por una lámina de papel con diferentes diseños y colores, y posteriormente revestida con una delgada película plástica. La resistencia de su superficie se mide en ciclos, y existen unas de mejor calidad con mayor resistencia al roce. Hay que saber distinguir, aveces el precio de un producto dice intima relación con la calidad de éste. Este producto está dirigido a la fabricación de muebles de cocina, por cuanto su superficie es impermeable a la humedad. No obstante es de uso común en diseños de todo tipo de muebles, de dormitorios, closet, veladores, cajoneras; de oficina como escritorios, kardec, estantes y bibliotecas, etc. La data de vida útil de un mueble en melamina, no es corta, no obstante, en baños y cocinas, si no se tiene cuidado de un buen zócalo o sellado al piso, puede no ser superior a 5 años, producto de la humedad.



•



Enchapados: Al igual que la melamina, los enchapes son planchas planas, recubiertas por una lámina de madera natural adherida uniformemente por pegamentos de alta calidad que impiden su desprendimiento. El diseño de sus vetas lo da, por supuesto, la madera de la cual fue extraída la lámina o enchape, siendo las de uso más común, el eucaliptos, encino, coige y otras maderas nativas. Estos enchapados vienen confeccionados sobre planchas de distintas aglomeraciones, como masisa desnuda, trupán, o placas de pino finger. Personalmente, recomiendo la plancha de masisa por su economía y por su cualidad de torcer menos, pero cuando necesitamos confeccionar puertas o superficies con cantos moldurados, es imprecindible trabajar con un enchape en plancha de trupán cuyo costo es un 20% más alto debido a que la contextura de éste permite un acabado más óptimo al enmasillar, teñir y lacar. También existen enchapes sobre placas maderas terciadas, y placas de pino finger, lo que personalmente no recomiendo ya que gozan de dos defectos importantes, uno que por ser madera natural blanda, ensamblada se tuerce con mayor facilidad, aún en cortes pequeños, y el segundo factor que la desmerece, dice también relación con la madera, por cuanto el tornillo soberbio, confeccionado para aglomerados, tiene un menor agarre en el pino.



•



Posformados: El Posformado, en una tablero proyectado para uso principalmente en cubiertas de mesa y muebles de cocina. Suele ser confeccionado sobre trupán o masisas. Su grosor estándar de 18 mm el que sumado la fibra, llega a 20 mm. El material que recubre la plancha es una fibra de vidrio llamada Formalita o Fórmica de 2 mm de espesor. Sus diseños son múltiples simulando la veta de distintas maderas, o con fantasía y colores de gran variedad. Los fabricantes han creado códigos específicos para identificar cada tono o diseño. La forma de las cubiertas y sus dimensiones se fabricarán según la necesidad o finalidad. No obstante son fabricados en medidas estándar que sirven como guía a los maestros. Estas medidas se basan
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también siguiendo normas internacionales de confección; por ejemplo una cubierta de Mueble de Cocina en 50 cm de ancho ha sido igualada al de una cubierta de lavaplatos o cocina común. En el caso de los posformados, el fabricante cuenta con las máquinas que le permiten adherir la fibra de vidrio o formalita a las superficies curvas en distintos ángulos. El posformado se vende por Metro Lineal, y su costo dependerá del ancho y la confección, sin embargo hay que tener cuidado al calcular costo en lo se incluya n cubiertas posformadas, ya que el fabricante confecciona piezas en medidas estándar y para el cálculo de costo de debe considerar la medida más cercana en el largo, siguiendo el patrón de la tabla anterior: 1,00 = 1,20 Mt. / 1,60 = 1,80 Mt. / 2,20 = 2,40 Mt. / 2,80 = 3.00 Mt. •



Placas: Existen diferentes tipos de placas. Estas son confeccionadas con maderas de distintos tipos, naturales y nativas. La unión de ellas se realiza comúnmente con el sistema finger o contrachapado como se denomina también al Terciado. Estas placas pueden ser descubiertas, conocidas como Tableros o enchapadas con distintas vetas de maderas con lo que se convertiría en un enchapado. En lo que se refiere a maderas terciadas, en un espesor de 4 mm se usa para fondos o revestimientos, en seguida lo más gruesos en sus diversas calidades se destinarán a distintos usos, como moldaje en la construcción o confección de piezas o muebles principalmente a la intemperie, por cualidad de resistencia al agua, así debemos destacar el Terciado Marino, que fue creado para la fabricación de lanchas y cuyo valor es más alto, pero su resistencia a la lluvia es superior.



•



Cholguán: Recibe así el nombre del Río Cholguán, ubicado en la zona central de Chile a unos diez kilómetros del Río Laja. Al fin adquirió esa denominación debido a que la empresa que fabrica este producto se asentó en esas riberas formando allí también el pueblo de Cholguán, comunidad toda que trabaja para dicha empresa. La plancha de cholguán, es confeccionada con resinas que la hacen rígida y firme aún cuando su confección no considera grandes grosores. El uso de este producto se da principalmente en fondos de muebles y cajones, también en revestimientos. Planchas de cholguan hay en distintos diseños, según su finalidad: perforados y otros dibujos su color natural. Existe otra categoría también como es el Durolac: que es otra cosa que un cholguán recubierto con una capa de fantasía en distintos diseños, tonos y colores que el maestro utilizará según su necesidad. El costo es un poco más alto, pero sirve para equiparar los fondos con los colores de muebles.



•



Enchapes y Tapacantos: Enchape, es una lámina de madera que sigue el curso de la veta natural. Los hay anchos para enchapar cubiertas, cuando no contamos con una plancha enchapada, o en cantos de grosor excesivo. Actualmente usamos el enchape para cantos en planchas de su misma categoría. Los hay en modalidad engomado cuando trae un capa de resina o pegamento adherido y que pega de contacto al aplicar calor sobre la superficie del enchape, esto es común y fácil de hacerlo con una plancha eléctrica. También hay quienes prefieren el enchape sólo, es un 20% más barato, pero, para su aplicación requerirá pegamento lo que significa un costo agregado superior a la economía, y al final se traduce en más mano de obra, menor eficiencia y mayor costo de producción. Tapacantos, es un término que se ocupa para designar a las láminas sintéticas que sirven para recubrir los cantos de las planchas de productos melamíncos. Tienen igual color y diseño que las planchas, para cada una hay un tacapacanto, lo que no impide que se puedan hacer combinaciones entre colores de cubiertas o costados y tapacantos, como una forma de diseño. Los hay también sólo y engomados, con la misma salvedad de los enchapes. En el mismo
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contexto de cubrir los cantos, existen otras alternativas de mayor costo pero cuya finalidad es la aplicar una mejor calidad o resistencia a lo costados o cubiertas, estos están confeccionados con diseños, colores y formas que dan distintos aspectos; hay en PVC, Gomas y Plásticos que debido a su materia prima permiten efectuar en mejor forma curvas y ángulos. También es muy común el uso de Molduras para Cantos en productos melamínicos y enchapados. Su nombre lo dice, es una moldura que con cantos redondeados que se adhiere al canto con pegamento. Los hay sencillos (un borde) y dobles (dos bordes) según se requiera, en este caso la forma de “U” interna, ajuste perfectamente en una plancha de 15 mm. Estas molduras no permiten efectuar curvas y solo son utilizables en líneas planas. 2.- Maderas. 1 Introducción Madera, sustancia dura y resistente que constituye el tronco de los árboles y se ha utilizado durante miles de años como combustible y como material de construcción. Aunque el término madera se aplica a materias similares de otras partes de las plantas, incluso a las llamadas venas de las hojas, en este artículo sólo se va a hablar de las maderas de importancia comercial. 2 Vetas y Estructura El dibujo que presentan todas las variedades de madera se llama veta, y se debe a su propia estructura. La madera consiste en pequeños tubos que transportan agua, y los minerales disueltos en ella, desde las raíces a las hojas. Estos vasos conductores están dispuestos verticalmente en el tronco. Cuando cortamos el tronco en paralelo a su eje, la madera tiene vetas rectas. En algunos árboles, sin embargo, los conductos están dispuestos de forma helicoidal, es decir, enrollados alrededor del eje del tronco. Un corte de este tronco producirá madera con vetas cruzadas, lo que suele ocurrir al cortar cualquier árbol por un plano no paralelo a su eje. El tronco de un árbol no crece a lo alto, excepto en su parte superior, sino a lo ancho. La única parte del tronco encargada del crecimiento es una fina capa que lo rodea llamada cámbium. En los árboles de las zonas de clima templado, el crecimiento no es constante. La madera que produce el cámbium en primavera y en verano es más porosa y de color más claro que la producida en invierno. De esta manera, el tronco del árbol está compuesto por un par de anillos concéntricos nuevos cada año, uno más claro que el otro. Por eso se llaman anillos anuales. Aunque la fina capa de cámbium es la única parte del tronco que está viva, en el sentido de que es la parte que crece, también hay células vivas esparcidas por el xilema de la albura. Según envejecen los árboles, el centro del tronco muere; los vasos se atascan y se llenan de goma o resina, o se quedan huecos. Esta parte central del tronco se llama duramen. Los cambios internos de los árboles van acompañados de cambios de color, diferentes según cada especie, por lo que el duramen suele ser más oscuro que la albura.
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3 Clasificación Las maderas se clasifican en duras y blandas según el árbol del que se obtienen. La madera de los árboles de hoja caduca se llama madera dura, y la madera de las coníferas se llama blanda, con independencia de su dureza. Así, muchas maderas blandas son más duras que las llamadas maderas duras. Las maderas duras tienen vasos largos y continuos a lo largo del tronco; las blandas no, los elementos extraídos del suelo se transportan de célula a célula, pero sí tienen conductos para resina paralelos a las vetas. Las maderas blandas suelen ser resinosas; muy pocas maderas duras lo son. Las maderas duras suelen emplearse en ebanistería para hacer mobiliario y parqués de calidad. Los nudos son áreas del tronco en las que se ha formado la base de una rama. Cuando la madera se corta en planchas, los nudos son discontinuidades o irregularidades circulares que aparecen en las vetas. Donde nacen las ramas del árbol, los anillos del nudo continúan las vetas del tronco; pero según sale a la superficie, las vetas rodean al nudo y la rama crece aparte. Durante la fase de secado de la madera (ver más abajo), ésta se encoge según la dirección de la veta, y los nudos se encogen con más rapidez que el resto. Los nudos superficiales suelen desprenderse de las planchas y dejan agujeros. Los nudos de la base no se desprenden, pero deforman la madera que los rodea debido a su encogimiento más acusado, y debilitan las tablas incluso más que los agujeros que dejan los otros nudos. Los nudos de la madera no son deseables por consideraciones estéticas, aparte de su efecto debilitador. Sin embargo algunos tipos de madera con nudos, como el pino, sí resultan vistosas por el dibujo de su veta y se utilizan para decoración y revestimiento de paredes.
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El aspecto de la madera es una de las propiedades más importantes cuando se utiliza para decoración, revestimiento o fabricación de muebles. Algunas maderas, como la de nogal, presentan vetas rectas y paralelas de color oscuro que le dan una apariencia muy atractiva, lo que unido a su dureza la sitúan entre las más adecuadas para hacer chapado (véase contrachapado más abajo). Las irregularidades de las vetas pueden crear atractivos dibujos, por lo que a veces la madera se corta a propósito en planos oblicuos para producir dibujos ondulados y entrelazados. Muchos chapados se obtienen cortando una fina capa de madera alrededor del tronco, haciendo un rollo. De esta manera, los cortes con los anillos se producen cada cierta distancia y el dibujo resultante tiene vetas grandes y espaciadas. 4 Propiedades Físicas Las propiedades principales de la madera son resistencia, dureza, rigidez y densidad. Ésta última suele indicar propiedades mecánicas puesto que cuanto más densa es la madera, más fuerte y dura es. La resistencia engloba varias propiedades diferentes; una madera muy resistente en un aspecto no tiene por qué serlo en otros. Además la resistencia depende de lo seca que esté la madera y de la dirección en la que esté cortada con respecto a la veta. La madera siempre es mucho más fuerte cuando se corta en la dirección de la veta; por eso las tablas y otros objetos como postes y mangos se cortan así. La madera tiene una alta resistencia a la compresión, en algunos casos superior, con relación a su peso a la del acero. Tiene baja resistencia a la tracción y moderada resistencia a la cizalladura. La alta resistencia a la compresión es necesaria para cimientos y soportes en construcción. La resistencia a la flexión es fundamental en la utilización de madera en estructuras, como viguetas, travesaños y vigas de todo tipo. Muchos tipos de madera que se emplean por su alta resistencia a la flexión presentan alta resistencia a la compresión y viceversa; pero la madera de roble, por ejemplo, es muy resistente a la flexión pero más bien débil a la compresión, mientras que la de secuoya es resistente a la compresión y débil a la flexión. Otra propiedad es la resistencia a impactos y a tensiones repetidas. El nogal americano y el fresno son muy duros y se utilizan para hacer bates de béisbol y mangos de hacha. Como el nogal americano es más rígido que el fresno, se suele utilizar para mangos finos, como los de los palos de golf. Otras propiedades mecánicas menos importantes pueden resultar críticas en casos particulares; por ejemplo, la elasticidad y la resonancia de la picea la convierten en el material más apropiado para construir pianos de calidad. 5 Duración de la Madera La madera es, por naturaleza, una sustancia muy duradera. Si no la atacan organismos vivos puede conservarse cientos e incluso miles de años. Se han encontrado restos de maderas utilizadas por los romamos casi intactas gracias a una combinación de circunstancias que las han protegido de ataques externos. De los organismos que atacan a la madera, el más importante es un hongo que causa el llamado desecamiento de la raíz, que ocurre sólo cuando la madera está húmeda. La albura de todos los árboles es sensible a su ataque; sólo el duramen de algunas especies resiste a este hongo. El nogal, la secuoya, el cedro, la caoba y la teca son algunas de las maderas duraderas más conocidas. Otras variedades son resistentes al ataque de otros organismos. Algunas maderas, como la teca, son resistentes a los organismos perforadores marinos, por eso se utilizan para construir embarcaderos. Muchas maderas resisten el ataque de los termes, como la secuoya, el nogal negro, la caoba y muchas variedades de cedro. En la
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mayoría de estos casos, las maderas son aromáticas, por lo que es probable que su resistencia se deba a las resinas y a los elementos químicos que contienen. Para conservar la madera hay que protegerla químicamente. El método más importante es impregnarla con creosota o cloruro de cinc. Este tratamiento sigue siendo uno de los mejores, a pesar del desarrollo de nuevos compuestos químicos, sobre todo de compuestos de cobre. También se puede proteger la madera de la intemperie recubriendo su superficie con barnices y otras sustancias que se aplican con brocha, pistola o baño. Pero estas sustancias no penetran en la madera, por lo que no previenen el deterioro que producen hongos, insectos y otros organismos. 6 Secado La madera recién cortada contiene gran cantidad de agua, de un tercio a la mitad de su peso total. El proceso para eliminar este agua antes de procesar la madera se llama secado, y se realiza por muchos motivos. La madera seca es mucho más duradera que la madera fresca; es mucho más ligera y por lo tanto más fácil de transportar; tiene mayor poder calorífico, lo que es importante si va a emplearse como combustible; además, la madera cambia de forma durante el secado y este cambio tiene que haberse realizado antes de serrarla. La madera puede secarse con aire o en hornos; con aire tarda varios meses, con hornos unos pocos días. En ambos casos, la madera ha de estar apilada para evitar que se deforme, y el ritmo de secado debe controlarse cuidadosamente. 7 Contrachapado El contrachapado, también denominado triplay o chapa, está compuesto por varias capas de madera unidas con cola o resina sintética (véase Pegamento). Las capas se colocan con la veta orientada en direcciones diferentes, en general perpendiculares unas a otras, para que el conjunto sea igual de resistente en todas las direcciones. Así el conjunto es tan resistente como la madera, y si se utilizan pegamentos resistentes a la humedad, el contrachapado es tan duradero como la madera de la que está hecho. La madera laminada es un producto similar, pero en ella se colocan las capas de madera con las vetas en la misma dirección. De esta forma, el producto es, como la madera, muy fuerte en una dirección y débil en el resto. Sólo las capas exteriores del contrachapado tienen que ser duras y con buen aspecto; las interiores únicamente tienen que ser resistentes. En algunos casos, sólo una de las caras es de calidad. Estos contrachapados se utilizan en trabajos de ebanistería en los que la parte interior no es visible. Las maderas finas y costosas, como la caoba o el
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madero de indias, suelen utilizarse en chapados, de forma que una capa fina de madera cara cubre varias capas de otras maderas resistentes pero de poco valor. De esta manera se reduce el precio de la madera sin sacrificar la apariencia, además de aumentar la dureza y la resistencia al alabeo. También se hacen contrachapados de las maderas más baratas para fabricar sustitutos para metales.



Chapa de Madera En la imagen se observa la producción de chapa de madera o contrachapado, formado por la unión de varias capas de madera; las capas interiores deben ser resistentes, y las exteriores duras y con buen aspecto. 8 Productos Químicos derivados de la Madera La madera es una materia prima importante para la industria química. Cada año se reducen a pasta enormes cantidades de madera, que se reconstituye de forma mecánica para hacer papel. Otras industrias se encargan de extraer algunos componentes químicos de la madera, como taninos, pigmentos, gomas, resinas y aceites, y de modificar estos constituyentes. Además de agua, el componente principal de la madera es la celulosa. De la gran cantidad de celulosa que se utiliza para fabricar rayón y nitrocelulosa, una parte se extrae del algodón, pero la mayor parte se obtiene de la madera. El mayor problema que presenta la extracción de celulosa de la madera es eliminar las impurezas, de las cuales la más importante es la lignina, una sustancia polimérica compleja. Al principio se desechaba, pero más tarde se ha descubierto que es una buena materia prima para la fabricación de plásticos y una sustancia adecuada para el cultivo de levadura de cerveza, que es un importante alimento para el ganado y las aves de corral. También se utiliza la madera, sin separar la celulosa de la lignina, para obtener otros productos químicos mediante procesos determinados. En el método Bergius, la madera se trata con ácido clorhídrico para obtener azúcares, que se utilizan como alimento para el ganado o se fermentan para producir alcohol. La madera puede transformarse en combustible líquido por hidrogenación. También se obtienen productos químicos por destilación. La mayoría de estos productos, como el ácido acético, metanol y acetona, se obtienen ya de forma sintética. Otros nuevos productos se obtienen mezclando la madera con ciertos compuestos químicos; la mezcla resultante tiene propiedades mecánicas similares a las de la madera,
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pero es más fuerte y resistente desde el punto de vista químico. Los métodos más importantes para realizar estas mezclas consisten en impregnar la madera de ciertos compuestos, como fenol y formaldehído; después se calienta la madera impregnada y los productos químicos reaccionan con las células de la madera y forman una capa plástica. La madera tratada de esta forma se llama impreg; es muy duradera y resiste el ataque de los insectos perforadores; su densidad relativa es mayor, aunque su dureza es casi la misma. Otro producto, llamado compreg, se obtiene comprimiendo la madera impregnada en una prensa hidráulica. Se la somete a una determinada presión mientras se produce la reacción química en el exterior. Esta madera tiene una densidad relativa de 1,35, su dureza es muy superior a la de la madera sin tratar y su resistencia un poco mayor, aunque su rigidez puede ser un poco inferior.



Fabricación de papel En una planta papelera, una gran máquina convierte la pasta de madera en papel. La primera máquina de este tipo fue desarrollada a principios



Definiciones • • • • • •



Pieza: Producto de madera serrado en diferentes medidas. Basa: Pieza de madera principalmente en medidas grandes. Cuartear: Agrietar la pieza o basa de madera produciendo resquebrajamiento o fisuras que penetran la veta. Tabla: Pieza de madera, normalmente en medida delgada por cualquier ancho. Listón: Pieza delgada y angosta de Madera. Canto Vivo: Se refiere al ángulo longitudinal de corte de la pieza o basa. Un canto vivo debe contener los 90° sin imperfecciones a lo largo de la pieza.
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• • • • •



•



Canto Muerto: Imperfección en el aserrado de la madera. Principalmente se da en cantos de cuartones y tabla de tapa. Cuartón: Pieza cuadrada de madera, en que uno, dos o más cantos no son “canto vivo” en 90°. Un cuartón de 4 x 4”, aún cuando su conversión a pulgadas arroja 1,6”, se vende al precio de Una Pulgada (1”) debido a su imperfección. Lampazo: Pieza que sale del primer corte en el aserrado de un tronco. Contiene muñones o protuberancias provenientes de los ganchos de ramas, de nudos y corteza del árbol. Tapa: Tabla que normalmente proviene del segundo corte en el aserrado de un tronco. Sus medidas son imperfectas, por su costo se usa principalmente en moldaje y cerchas. Extraída la tapa, nos queda el canto vivo. Radial: Se refiere a la forma de aserrar la madera. Toda vez que el trozo ha sido lampeado y extraído la tapa, se procede a dimensionar las piezas en las medidas más convenientes o solicitadas, pues, en vez de proceder a trozar a todo el ancho de la basa desde arriba hacia abajo, repetidamente, se hace girar la basa en forma horizontal de tal manera que en cada pasada de la sierra o huincha, ésta ataque un canto distinto para evitar tocar el centro de la pieza o basa finalmente, el cual es, el más torcedor o contiene la médula del árbol. Hilo: Corte que realiza una sierra o huincha en una pieza de madera.



En nuestro caso específico, nos limitaremos a analizar algunas de las maderas más usadas en nuestro medio. 1. Convencionales. Entendemos como Maderas Convencionales Chilenas a toda aquella pieza de tipo más común. Entre ellas: Pino en sus distintas variedades, insigne, radiata e incluso oregón chileno; álamo, etc. Normalmente provienen de bosques formados por árboles que han sido reforestados o plantados por decirlo así. 2. Nativas. Denominamos Madera Nativa Chilenas a aquellas piezas que provienen de explotación de árboles de origen natural, o que han nacido y crecido en forma espontanea, sin que medie la intervención del hombre. El Bosque Nativo se encuentra principalmente en Cordillera o Precordillera, aunque también denominamos Nativa, a aquellas variedades que crecen en montes del valle central, como Lingue, Ulmo, Laurel, Encino, etc. Dentro de esta misma calificación, cabe también destacar aquellas maderas provenientes de árboles como el Castaño, Avellano, Nogal, que son utilizadas normalmente para la fabricación de muebles. Dentro de la más destacadas como Maderas Nativas podemos mencionar: Roble, Raulí, Coigue, Gualle, Alerce, etc. 3. Calidad y Costos. No estará de más mencionar que los costos de la madera Convencional, es por supuesto más barata que la Nativa. Ello se debe a la calidad de la misma conformada por su veta, duración, flexibilidad, resistencia y otros factores que son altamente destacables en la nativa sobre la madera convencional. Normalmente la madera común, es de veta blanda o descolorida, como el álamo, por ejemplo, la encontramos en toda la zona central y centro sur de Chile, que como país se ha transformado en un exportador de este producto, ya sea en maderas elaboradas o en Chips, como es el caso del pino en todas sus variedades. 4.



Usos y Aplicaciones de Maderas más comunes.
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Cualidades: Tradicionales Chilenas: 1.- Pino Insigne o Radiata: Por su veta blanda y menor costo se usa mayormente en la construcción, puntualmente en la fabricación de Vigas, Cerchas, Costaneras, tableraje; y la elaboración de tablas para Piso, Cielo, Tinglado. Gran auge ha tenido también la elaboración del Pino Finger dando paso a la elaboración de Tableros, Revestimientos, Terciados y Contrachapados, etc. En la fabricación de Muebles, Puertas y Ventanas, tiene una mediana aceptación, ya que tiene como defecto que su veta es altamente torcedora y absorbente de agua la cual evacua con lentitud. 2.- Oregón Chileno: Lo denominamos así, por cuanto en chile no existe una variedad de Pino Oregón de origen, esas piezas sólo las encontramos de importación o en demoliciones que contienen piezas antiguas. El pino oregón chileno, no es más que otra variedad de pino nacional y se caracteriza por su veta combinada formada de dos partes, una dura y la otra blanda, la primera sobresale siempre a la superficie mientras que la blanda es más enjuta. Se usa mucho en la fabricación de Puertas y Ventanas ya que no es tan torcedora como las otras variedades, esto hace que su costo se eleve por sobre el doble del pino radiata o insigne. 3.- Álamo: También de Veta Blanda, descolorida. Existen en el mercado ofertas de variedades de álamos que hay que saber distinguir muy bien, entre ellas el Álamo Híbrido usado principalmente para la producción de fósforos, proceso en el que cumple buena función, no obstante, en la fabricación de Muebles, Puertas o Ventanas, su uso deja mucho que desear por ser una madera demasiado blanca y partidora, es decir, fácil de rajar al contacto de sierras; y otra cosa que lo desmerece es la fibra de su estructura que lo hace más torcedor que otras variedades, se distingue por su veta extremadamente liviana y brillosa. El álamo Chileno de bosque que es apto para la fabricación de Puertas y ventanas. Su veta permite trabajar con facilidad y sin ser torcedora tiene gran durabilidad en el tiempo, también tiene la cualidad de evacuar rápidamente el agua, cuando se ha puesto en contacto con ella. La fibra de su contextura lo hace un poco más pesado que el álamo híbrido, pero más liviano que el Pino. Con relación a su costo de compra, debemos señalar que es relativo, por cuanto en esta misma región, existen plazas en que es más barato que el Pino, esta zona está comprendida entre Peumo y Rancagua, no obstante en otras zonas de la región su costo es más alto que el pino, superándolo en un 50%. 4.- Ciprés: Denominado también como Pino Macro. Existen dos variedades de Ciprés más comunes, como los son los de Cordillera que se caracteriza por sus nudos más pequeños que el ciprés de costa, calidad que se distingue por tener los nudos más grandes, a veces de exagerado tamaño, debido a un mal manejo forestal. Su uso tiene buen resultado en la fabricación de Puertas y Ventanas para zonas de climas húmedos, mientras que en lugares de clima templado o seco, no se recomienda su uso, principalmente porque se agrieta con demasiada facilidad, llegando inclusos a partirse en piezas delgadas como tablas o tableros. Su costo con relación al pino como referencia, es de un 200%. 5.- Eucaliptos: Esta es una madera de Veta dura y pesada, bastante firme y resistente. Se usa principalmente en la elaboración de muebles de buena calidad. Existen variedades de él, como lo son, el eucaliptos blanco, y el eucaliptos rojo. El primero tiene gran aplicación en la fabricación de enchapados y en muebles que requieren tinturas; el segundo, por el color rojo de su veta es apto para fabricación de muebles lacados en
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tonos naturales. Esta madera es de difícil secado, ya que el proceso se debe hacer a la sombra para evitar que este se agriete o cuartee, como se dice en jerga del oficio. El trabajo de terminación del eucaliptos, se debe hacer preferentemente con lijas o abrasivos, ya que su veta encontrada, no tiene un buen resultado con las hojas o cuchillos de los cepillos o canteadoras, los que normalmente desprenden secciones o anillos de la madera impidiendo una superficie lisa o uniforme. Esta madera se dimensiona en forma radial para evitar su torcedura y el centro del trozo que es de una dureza muy superior a cualquier madera. Nativas Chilenas: 1.- Roble: Esta madera se ocupa principalmente en la construcción en lo que es vigas o postación. Es resistente al agua y su duración en el tiempo es longeva. No obstante en la fabricación de muebles, puertas o ventanas, su uso no se recomienda, ya que su fibra se contrae y distiende con facilidad según la época del año o humedad ambiente. Esta variedad llega a formarse y donominarse como roble, recién después de cumplida la mata los cien años, antes de esa edad, se denomina hualle. Su secado es difícil por cuanto tiende a agrietarse con demasiada facilidad, sobre todo en las puntas o extremos lo que se inmuniza aplicando una dosis de parafina sólida. 2.- Raulí: Dentro de las Maderas Nobles, es el más destacado y común en la confección de muebles, puertas y ventanas. Su natural resistencia y flexibilidad lo hacen adecuado para estas tareas. No tuerce ni se parte o cuartea al grado de otras maderas, es también resistente al agua, la que evacua o evapora rápidamente. 3.- Coigue: Las cualidades de esta madera son aptas para exponerla a la humedad. Se usa principalmente en zócalos, guardapolvos al piso, y construcción en general. Su veta es un poco más oscura que la del raulí. También es bueno para trabajarlo en muebles, puertas o ventanas. 5. Medidas y Conversiones. Convencionales: Todas las Maderas Convencionales Chilenas son elaboradas en 3,20 Mts. por cualquier ancho o grosor. Excepcionalmente se elaboran en 2,44 Mts. para un mejor aprovechamiento de las piezas elaboradas, y también sobre medida, esto puede ser 4,00 Mts, y más. En la construcción normalmente se requieren, para vigas, piezas sobremedida, en este caso el costo de la madera sube proporcionalmente al largo y ancho de la pieza que se requiera. En una breve estimación, debo mencionar, que sí una pieza de 3,20 Mts. tiene un valor Pulgada de $ 2.000, una de 6,40 Mts, que se supone, de acuerdo al largo, debería costar solo el doble, tendrá una valor aproximado de $ 6.000, es decir un recargo del cien por ciento en el segundo tramo o prolongación del corte, esto estará sujeto a los inconvenientes que presente la elaboración de dicha pieza. Nativas: La Madera Nativa se elabora principalmente en 3,60 Mts. por cualquier ancho o grosor. Al igual que en las convencionales, se elaborará en medidas especiales, aplicándose para ello las conversiones receptivas. No obstante lo anterior, debo mencionar que cuando se trata de maderas secas elaboradas con el propósito de ser utilizadas en la fabricación de muebles, puertas y ventanas, estas son aserradas en un grosor normal de 2”, por cualquier ancho, máximo 3” de grueso, ya que es en esas medidas como se obtine un secado de buena calidad, y se consigue eliminar la humedad en un porcentaje adecuado. Recordemos que toda madera debe tener al menos un 16% de humedad; cuando se reseca o seca en exceso, la madera pierde cualidad
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transformándose en una fibra más pajiza o blanda, toda vez que encontremos una basa superior a esas medidas deberemos tener cuidado, puesto que es imposible que esté seca en el interior, por muy impecable que se vea su apariencia externa; una basa grande solo consigue secarse al cabo de 10 años naturalmente, no sin haberse cuarteado. Como una observación muy conveniente y que es preciso considerar, es que la madera mojada, en corto tiempo evacuará o evaporará el agua, mientras tanto la resina, solo se enjutará al cabo de mucho tiempo, según sea la variedad de cualquiera madera. Demás está decir que el secado natural de cualquier tipo de madera, se debe hacer a la sombra, pero con una constante ventilación, ordenada, tal vez en forma de castillo lo que evitará que se seque torcida hecho que posteriormente no se podrá corregir. Las maderas Nativas chilenas, tienen su procedencia en la cordillera y provienen de árboles centenarios. Un detalle importante de destacar, es que mientras más nos aproximamos al sur, la madera nativa mejora su cualidad y calidad, también belleza. Bueno es el Raulí de Temuco, Curacautín, pero, también es bueno el de Villarica que posee una veta más rosada y pareja. En este tenor es bueno hacer un alcance que probablemente evitará equivocaciones, cual es un detalle en la compra de nativas: cuando buscamos nativas secas, normalmente su superficie se ve de un color bastante oscuro producto de la intemperie y del secado. Se debe tener cuidado, ya que a estas alturas del tiempo y la sobreexplotación que ha sufrido el bosque nativo, de común no se encuentran vetas con marcado color, más bien las hay descoloridas, y eso lo descubre el maestro una vez que ha empezado el proceso de cepillado o aserrado. Recién entonces percibe que la veta palidece teniendo, incluso que llegar a teñir, para asimilar un bonito color. Por último, cabe destacar que en aserrado de maderas tanto convencionales como nativas, existen una serie de normas que es preciso que un maestro conozca al momento de comprar o hacer un pedido. Esto dice relación de donde compremos. Por ejemplo: • Si compramos en una banco aserradero Malloquino, como se denomina a aquellos aserradores antiguos que trabajaban con grandes sierras circulares, aún cuando sus medidas son más imperfectas, estas incluirán lo que se llama el Cuarto, y que no es otra cosa que agregar a la pieza ¼ “ (cuarto de pulgada) más a la medida del grosor, o ancho, así 1” = 1¼ “ sin que tenga costo para el comprador, esto es por norma antigua que aun se respeta en los aserraderos Malloquinos. • Si compramos en un aserradero auxiliar, que una nueva forma de instalar un banco, una versión más liviana, cómoda y económica de aserrar, por cuanto si en un banco malloquino trabajan 12 a 15 personas para la extracción de madera, en estos últimos sólo lo hacen 4 a 5 operarios. Están dotados de un sistema hidráulico que les permite coger con garras los trozos, voltearlos y hacer toda la operación con un solo mecanismo. La forma de dimensionar la madera con estos bancos implica una mejor presentación, pero las medidas son justas, es decir, 1” = 1” o 25 mm. Así que cuando compremos en este tipo de aserraderos, estaremos comprando la medida exacta que, luego, producto del secado se reducirá, tal vez en ¼”. • Cuando compramos en una Barraca, las medidas se reducen aún más, por cuanto, la postura de la sierra o huincha se instala hacia el interior de la medida de la pieza solicitada, es así que probablemente se reduzca según el grosor del hilo que la sierra, lo que puede llegar a ser 1” = 0,85”; más aún si pedimos una tabla o pieza cepillada deberemos considerar que el cepillado también es cargo del comprador, con lo que 1” Cepillada, puede llegar a quedar en ¾” = 19 mm. Aprox. A continuación presentaremos una seria de Tablas que contienen distintos Valores, los que nos servirán para obtener una apreciación visual de las distintas medidas y
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conversiones más comunes que se usan en el mercado y que lógicamente un buen Maestro debe manejar indistintamente de sus habilidades manuales. Las Fórmulas para llegar a estos valores, se incluyen al final del curso, en la sección “Fórmulas y Tablas de Cálculo”, que nos servirán de guías para determinar nuestros propios cálculos a casos puntuales. Longitudes más comunes: Estas expresiones matemáticas nos muestran los largos más comunes en que se dimensiona o aserrea la madera explotada en Chile para el mercado interno. • • •



Variedad Pino Álamo Ciprés



3,20 3,20 3,20



• • •



Roble Raulí Coigue



3,60 3,60 3,60



Metros Lineales 2,44



2,44 2,44 2,44



4,00



300 300 300



Conversión de Pulgadas: La siguiente Tabla nos servirá para apreciar y discernir la Expresión Pulgada respecto a una pieza de madera en los largos más usados. Dimensiones Grosor 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1



Pulgadas Ancho



320 - 360



244/320



1 2 3 4 5 6 7 8 9 10



0.10 0.20 0.30 0.40 0.50 0.60 0.70 0.80 0.90 1.00



0.076 0.153 0.229 0.305 0.381 0.458 0.534 0.610 0.686 0.763



• 3,20 = Tradicional Chilena. • 3,60 = Nativa Chilena. • 2,44 = Tradicional Chilena Corta.



Conversiones de Pulgadas a Sistema Métrico Decimal. En esta oportunidad hacemos la comparación y reducción de la Medida expresada en Pulgadas a las Medidas expresadas en sistema Métrico Decimal. PULGADAS



METRICO DECIMAL



PDF created with pdfFactory Pro trial version www.pdffactory.com



Unidad 0.25 0.50 0.75 1 1.25 1.50 1.75 2 2.25 2.50 2.75 3 3.25 3.50 3.75 4 4.25 4.50 4.75 5 5.25 5.50 5.75 6 6.25 6.50 6.75 7 7.25 7.50 7.75 8 8.25 8.50 8.75 9 9.25 9.50 9.75 10



•



Fracción 1/4 1/2 3/4 1 1 1/4 1 1/2 1 3/4 2 2 1/4 2 1/2 2 3/4 3 3 1/4 3 1/2 3 3/4 4 4 1/4 4 1/2 4 3/4 5 5 1/4 5 1/2 5 3/4 6 6 1/4 6 1/2 6 3/4 7 7 1/4 7 1/2 7 3/4 8 8 1/4 8 1/2 8 3/4 9 9 1/4 9 1/2 9 3/4 10



Cm. 0.6 1.3 1.9 2.5 3.1 3.8 4.4 5.0 5.6 6.3 6.9 7.5 8.1 8.8 9.4 10.0 10.6 11.3 11.9 12.5 13.1 13.8 14.4 15.0 15.6 16.3 16.9 17.5 18.1 18.8 19.4 20.0 20.6 21.3 21.9 22.5 23.1 23.8 24.4 25.0



Para todos los efectos se considera el valor de la Pulgada Maderera aproximada a 25 mm.
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mm. 6 13 19 25 31 38 44 50 56 63 69 75 81 88 94 100 106 113 119 125 131 138 144 150 156 163 169 175 181 188 194 200 206 213 219 225 231 238 244 250



Reducción de una Pieza a Pulgadas x CMT x MT3 Esta tabla nos muestra la conversión de piezas en distintos largos expresado en Pulgadas y reducidas a Cm3 para determinar la cantidad de Pulgadas que cabe en 1Mt3 según su longitud. MEDIDAS 244 320 360 400



244 300 360 400 •



PULGADAS FRACCIÓN CM3 Madera Tradicional Chilena 0.76 3/4 15,250 1.00 1 20,000 1.13 1 1/8 22,500 1.25 1 1/4 25,000



Madera Nativa Chilena 0.68 2/3 0.83 5/6 1.00 1 1.11 1 1/9



15,250 18,750 22,500 25,000



PULG. x MT3 65.57 50.00 44.44 40.00



65.57 53.33 44.44 40.00



Otras Medidas en Sección de Tablas de Cálculo



Cada una de estas Tablas y las otras a las cuales hacemos referencia en la última sección, en su debida aplicación, nos ayudarán a resolver problemas matemáticos en forma directa. Como conocimiento anexo se debe saber que toda madera, ya sea Nativa o Tradicional Chilena que se venda o embarque para exportación, cualquiera sea su destino, es transada en Metros Cúbicos. Ocurre normalmente que en los aserraderos se encuentran ofertas de rezago, productos que sobraron de una exportación. Pude darse el caso en que se nos presente la oportunidad de comprar y el valor de la oferta en pesos, se haga respecto a Metros Cúbicos (Mt3), pues ahí, necesitaremos aplicar nuestros conocimientos para reducir el precio de Mt3 a Pulgadas y hacer la respectiva comparación del valor monetario respecto al costo de venta del mercado interno. En una sencilla explicación: si vamos directo a la Tabla de Conversión, sabemos que si Un Metro Cúbico de Madera Tradicional Chilena nos cuesta $ 100.000 el Valor de la Pulgada alcanzará a los $ 2.000 Mt3



$ 100.000



Valor Pulgada



Pulgada x Mt3



$ 2.000



50”



Tabla de Cálculo Metro Cuadrado Mt2 Esta tabla nos mostrará el Cálculo de Metros Cuadrados (Mt2) expresado en Metros Lineales, Centímetros y Fracción, en unidades progresivas de 5. ANCHO



LARGO
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MT2



FRACCION



CM 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 85 90 95 100



MTS 0.05 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.35 0.40 0.45 0.50 0.55 0.60 0.65 0.70 0.75 0.80 0.85 0.90 0.95 1.00



CM 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 85 95 95 100



MTS 0.05 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.35 0.40 0.45 0.50 0.55 0.60 0.65 0.70 0.75 0.80 0.85 0.95 0.95 1.00



0.0025 0.0100 0.0225 0.0400 0.0625 0.0900 0.1225 0.1600 0.2025 0.2500 0.3025 0.3600 0.4225 0.4900 0.5625 0.6400 0.7225 0.8550 0.9025 1.0000



0 0 0 0 0 0 1/8 1/6 1/5 1/4 1/3 1/3 3/7 1/2 4/7 2/3 5/7 6/7 1 1



III. CÁLCULOS Dentro del oficio, cuando una persona se ha establecido como una microempresa debiendo cumplir con normas y requisitos que le permitan funcionar como tal, también debe manejar ciertos conceptos inherentes a la profesión. Entre ellos está el saber calcular adecuadamente sus costos que involucran varios pasos. Existen mecanismos de tipo contable que permiten registrar los numerosos costos en sus diferentes orígenes y destinos. Libros como el de: Inventarios y Balances, Existencias, Caja Diario, permiten que el empresario maneje más adecuadamente las cifras pudiendo al fin comparar y determinar sus gastos en los períodos respectivos. Cundo nos referimos a Libros, en realidad es que lo hacemos en un término subjetivo por cuanto, en la actualidad, existen de fácil adquisición, variedad de formatos, software, o programas computacionales de cubren con creces los requerimientos del empresario. Existencia: Denominamos existencia a todas las materias primas que intervienen el proceso de producción de una empresa. Pues para registrarlas se ha creado el Libro de Existencia, que no es otra cosa que un registro en que cada producto tiene una página (puede utilizarse también un tarjetero o simplemente optar por un sistema computacional) endonde se anota los ingreso y egresos de cada producto en forma de unidades físicas, al que también se puede agregar la opción de valor monetario. Como un dato confirmatorio de la efectividad del sistema, debo agregar que el saldo registrado en el libro, debe ser coincidente con el inventario existente en bodega.
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LIBRO CONTROL DE EXISTENCIAS



Piezas de Pino 2 x 5"



NOMBRE DEL PRODUCTO: Fecha



MOV. FISICO



Documento/Detalle



MOVIMIENTO MONETARIO



Entrada Salida



31/12/07 Inventario 05/01/08 Fact. N° 3244 San José



50



10/01/08 Retiro para puertas



30



NOMBRE DEL PRODUCTO: Fecha



Documento/Detalle



31/12/07 Inventario 05/01/08 Fact. N° 2215 Imperial 10/01/08 Retiro para Cajoneras



Saldo



V/Unit. Ingreso Egreso



100



2,000



150 120



2,100 105,000



Saldo 200,000



2,100



305,000 63,000 242,000



Cajas Tornillos Soberbios de 2" MOV. FISICO



MOVIMIENTO MONETARIO



Entrada Salida 20 5



Saldo 20 40 35



V/Unit. Ingreso Egreso 1,500 1,600 1,600



32,000 8,000



Saldo 30,000 62,000 54,000



Caja Diario: Este libro de control permitirá el registro de valores monetarios, en sus partidas de Ingresos y Egresos Diarios, produciendo así un flujo de Caja. En este libro se registrarán los ingresos por concepto de ventas de productos, materias primas, activo realizable como máquinas y herramientas que se venden cualquiera sea el motivo; también se deben incorporar los créditos recibidos y otras partidas que originen una fluctuación de valores monetarios. Por otra parte se anotarán egresarán las partidas de egresos, productos de cualquier tipo de compra, ya sea de Materias Primas o Insumos, adquisiciones del Activo Fijo, como Máquinas y Herramientas, Vehículos, Instalaciones (casas, galpones, etc.), Mejoras o manutención de los bienes del Activo, Gastos Generales, como, Energía Eléctrica, Agua Potable, Teléfono y en fin todos los Gastos Fijos o Variables, y como dato anexo, se deben también egresar los montos de dinero efectivo o cheques que se retiran para Depósitos Bancarios, que sin ser un gasto o costo, originan un egreso o traspaso de fondos a cuenta corriente. Existen variados diseños de Libros para registro manual en comercio, como también programas o software computacionales que facilitan los registros y el control de un negocio, pudiendo incluso crear su propio sistema, diseño o forma de llevar los registros. A modo de ejemplo conoceremos un formato de auto diseño que tiende a parecer demasiado básico comparado con un buen sistema de control caja, no obstante la utilidad en la práctica llegará a ser la misma. REGISTRO MENSUAL DE CAJA
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PERIODO Día



Docto



Enero



2008



AÑO



Detalle



Cant.



1 Saldo Anterior 1 Venta del día según Boletas 1 101 Venta Sr. Torres, Puertas 2 4456 Melamina Placa Centro 3 152566 Pago de Luz 1 182599 Pago Teléfono 4 00001 Pago Cuota de Crédito



1 2



Valor Unit.



30,000 25,000



Ingreso



Egreso



150,000 30,000



1



50,000 40,000 30,000 100,000



Saldo 100,000 250,000 280,000 250,000 210,000 180,000 80,000



Costos Fijos: Definiremos como Costos Fijos a todos aquellos Gastos que tienen esa calidad, es decir aquellas Partidas Intangibles que debemos pagar permanentemente y que no están directamente relacionados los bienes o productos que fabricamos, involucrados en las materias primas como tales, sino que forman parte de un conjunto de desembolsos que realizamos en forma general, para la fabricación global de los artículos. Estos costos se estiman mensualmente, ya que están contenidos en normas que establecen pagos, por lo general, mensuales. La suma de estos costos mensuales incidirá, por supuesto, en el costo final y global de todos los productos fabricados ese mes. En el caso que se produzcan costos fijos que no sean de períodos mensuales, se deben reducir proporcionalmente dividiendo el período por la cantidad de meses que estén comprendidos en él. Por ejemplo: Las patentes Comerciales se pagan semestralmente, por lo que su valor debe ser dividido por seis para obtener el cargo mensual como costo fijo. Los Costos Fijos originan una Pérdida, la que contablemente se debe registrar como una Cuenta de Resultado, incidiendo directamente en las utilidades finales. • • • • • • • •



Arriendos. Sueldos y Salarios. Leyes Sociales. Teléfono. Energía Eléctrica. Agua Potable. Honorarios Profesionales. Etc.



La creación de nombres para las cuentas de contabilidad es libre. Un comerciante le da el nombre que más identifique a sus cuentas o como mejor le parezca, también el orden de ellas estará supeditada a la frecuencia con que se debe registrar. Por otra parte el orden de los factores no alterará el resultado final.



1.- Costo de Producción. El Costo de Producción cuenta con varios componentes teóricos: Llamaremos Costo de Compras a aquellas inversiones que hacemos en Materias Primas o Materiales para la fabricación de nuestros productos, con valores netos o bien con impuesto incluido, pero en los que aún no se consideran otros valores adicionales, como: Mano de Obra, calculada en cualquiera de las formas descritas; Porcentaje de
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Pérdida de materiales; proporción de algunos costos fijos, etc, los que al final concluirán en un Costo de Producción Depurado. Principalmente debemos distinguir que la Mueblería o Fabricación de Muebles, Puertas y Ventanas, es principalmente un proceso de fabricación más que de comercio, este segundo término esta ligado o definido con la comercialización y venta que pueda hacerse en forma directa, por el propio Maestro o a través de terceros que promuevan y comercialicen sus productos. Cada vez que innovamos en la fabricación de un mueble o artículo, tendremos necesariamente que saber calcular los costos de producción de dicha factura o hechura con fines de establecer un margen de utilidad y finalmente definir el costo de venta. También originan cambios y debemos recalcular nuestros costos toda vez que varíen los precios de mercado. Esto es cuando surja un alza o rebaja de precio en algunas de las materias primas que intervienen el proceso de producción, cuando se aumente o disminuya una dosis de algún material, se incremente el valor de la mano de obra, etc. Todo cálculo de costo debe, necesariamente incluir un margen o porcentaje de pérdida, por cuanto ningún material es aprovechable en un cien por cien. Este cargo de pérdida se puede hacer parcialmente en cada producto que interviene o simplemente estimando un tanto por ciento al final del proceso de cálculo de costos. A este respecto debemos coincidir en que se debe tener en cuenta si dicho valor o costo de compra corresponde a un producto puesto en Taller sin cargo de traslado o al que debo cargar proporcionalmente el valor del flete. Cuando se deba hacer un cargo por flete, este debe ser proporcional a la cantidad de productos que estaban involucrados en el traslado. 1. Línea Plana. La Línea plana tiene una forma muy fácil de calcular sus costos, por cuanto intervienen en ella productos uniformes, como melaminas, posformados y quincallería con precios previamente definidos. Normalmente estos productos se fabrican en medidas estándar, en lo que se refiere a superficie y grosor lo que definirá su precio de compra. Por esta razón lo primero que determinamos es el Valor por Metro Cuadrado de las planchas según su espesor o calidad. Posterior a haber definido el Valor x Mt2, siguiendo la pauta del dibujo técnico o Plano de la Obra, procederemos a deducir cuantos Mt2 intervienen en el proceso de fabricación del artículo. Esto se hace calculando la superficie de cada una de las partes que forman la estructura del mueble, para deducir en la suma final cuantos Mt2 se necesitan. Concluida esta etapa, se determina la quincallería: por ejemplo se sumarán, los metros lineales de tapacanto, cantidad de bisagras, tornillos, correderas, rieles, etc. hasta rematar con un valor neto o costo de fabricación. Si no se ha incorporado un porcentaje de pérdida en los materiales, se deberá consignar al final, y precisar a la vez si requiere o no instalación, para evaluar gasto de fletes y costo de instalación, estimando así el valor de la hora hombre y materiales que intervendrán en esta operación final.



Ancho x Largo = Mt2



=



100 cm x 100 cm = 1Mt2



FORMULA DEL CÁLCULO VALOR $ DEL Mt2
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Valor Plancha Melamina 15 mm. ( 240 x 150 = 3.6 Mt2 ) = $ 25,000 Valor Plancha Mt2



Valor $ Mt2



=



$ 25.000 Valor Plancha 3.60 Mt2 Plancha



$ 6,944



Cálculo de Costo para una Cajonera construida en Melamina de 15 mm. MELAMIMA PERAL 15 MM. Cantidad 2 1 4 8 8 2 2



Veta 100.0 50.0 50.0 45.0 41.5 47.0 47.0 Total Cortes



Través 50.0 50.0 25.0 22.0 20.0 8.0 10.0



Mt2 1.00 0.25 0.50 0.79 0.66 0.08 0.09 3.38



Detalle Costados Cubierta Tapa Cajones Costados Cajones Frente y Fondo Cajones Zócalos Falsos



CHOLGUAN 3.8 MM Cantidad



Veta 1 100.0 4 50.0 Total Cortes



Través 50.0 50.0



Mt2 0.50 Fondo 1.00 Cajones 1.50



Detalle



RESUMEN MATERIALES Cantidad Especificación 3.4 Mt2 Melamina 1.5 Cholguán 4 Corredera Cajón Café 45 Cm. 4 Tiradores o Manillas 20 Mts. Tapacanto Engomado 50 Tornillos soberbios Costo Neto 5% Margen de Pérdida S/Costo Neto Costo Bruto



Valor Unitario 7,000 1.200 900 700 120 20



Total 23,660 1,800 3,600 2,800 2,400 1,000 35,460 1,773 37,233



Con las operaciones anteriores hemos determinado el Costo de Compra de un Mueble con las definiciones mencionadas a modo de Cajonera Cuatro Cajones, construido en Material de Melamina Color Peral de 15 mm de espesor. Como podemos apreciar, se procedió primeramente a dar valor monetario del Mt2 de la Plancha, y también en esta etapa de cálculo de costo, debemos estar conscientes de que los cortes
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allí señalados sólo son para efecto del cálculo de costo, no para la Optimización de Cortes, pasos que daremos más adelante, en la sección que lleva ese nombre e igual procederemos con los Costos de Venta cuando proceda también en la sección respectiva. •



Pasar a sección Costos de Venta Línea Plana.



2.- Maderas Naturales. El proceso del cálculo de Costo de Compras y Costo de Producción en artículos fabricados con maderas naturales, es un poco más complejo, pero no imposible de aprender. Recordemos que “el oficio hace al monje”, lo que significa que una vez comprendida la forma de operar, el maestro lo realizará casi instintivamente, sin siquiera pensar en el modus operandi, sino por propia intuición. En el sentido empírico de la palabra: “Más sabe el diablo por viejo que por diablo...” Para este efecto trataremos con un par de elementos que fabricaremos en teoría: CÁLCULOS DE COSTOS DE COMPRA



Ventana de Madera de 200 Cm. de Ancho por 100 Cm. Alto



REDUCCIÓN A METROS LINEALES MADERA CHILENA 3.20 MTS. VALOR PULGADA $ 2,000 Descripción Marcos



2" x 4" = 0,8"



Batientes Hojas



2" x 3" = 0,6"



Cm. Lineales Anchos = 200 x 2 Altos = 100 x 2 Anchos = 100 x 4 Altos = 100 x 4



2" x 4" = 0,8" x $ 2.000 = $ 1.600 la pieza 3,20 Mts. Batientes 2" x 3" = 0,6" x $ 2.000 = $ 1.200 la pieza Hojas 3,20 Mts. Total Costo de Compra Marcos



• •



Suma 400 200 400 400



Total Cm.



Total Mt.



600



6,00



800



8,00



$ 500 Mt. Lineal



6,00 Mts



$ 3,000



$ 375 Mt. Lineal



8,00 Mts



$ 3,000 $ 6,000



Para mejor comprensión recomiendo visitar el último capítulo de Tablas y Formulas, sección Cálculos Ventana Madera. Pasar a sección Costos de Venta, Maderas Naturales, Ventana de Madera.
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Puerta estándar 80 Cm. de Ancho x 200 Cm. de Alto BASE METROS LINEALES



5 Cm. >



< 2" > Largo 3,20 Mts 



Conversión Metros Lineales. Valor Pulgada $ 2.000 Costo $ Largo Pieza



Valor $ Mt. Lineal



$ 2,000 3,2 Mts.



$ 625



Piezas 2 2 2 1



x x x x



Medidas 5 = 1" 8 = 1,6" 4 = 0.8" 8 = 0.8"



Valor $ Pieza $ Mt. Lineal Especificación $ 2,000 $ 625 Batientes/Peinazos Superiores $ 3,200 $ 1,000 Peinazo Inferior $ 1,600 $ 500 Verticales Centrales. $ 1,600 $ 500 Tableros



Detalle: Cantidad Largo Medidas 2 2.0 2 x 3 0.8 2 x 4 0.8 2 x 1 0.8 2 x 5 0.8 1 x 15 TOTALES



5 5 4 8 8



Mts. Lineal. Valor Piezas Especificación 4.0 $ 2,500 Batientes 2.4 $ 1,500 Peinazos Superiores 3.2 $ 2,000 Verticales Centrales. 0.8 $ 1,000 Peinazo Inferior 4.0 $ 500 Tableros 14.4 $ 7,500



DETERMINACIÓN COSTO DE COMPRA
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Costo de Compra Bruto 15% Margen de Pérdida Madera Otros Materiales Costo de Compra



$ $ $ $



7,500 1,125 1,375 10,000



Puerta estándar 80 Cm. de Ancho x 200 Cm. de Alto BASE METROS CUADRADOS = (mt2)



Ancho x Alto = Mt2 Superficie Costo de Compra Valor $ Mt2 Costo de Compra Superficie Mt2 • •



0,80 x 2,00 = 1,60 Mt2 $ 10,000 $ 6,250 1.6



Para mejor comprensión recomiendo visitar el último capítulo de Tablas y Formulas, sección Cálculos Puertas de Madera. Pasar a sección Costos de Venta Maderas Naturales, Puertas..



2.- Costo de Venta. En esta sección definiremos como Costos de Ventas a las partidas que intervienen en el proceso de comercialización de un producto, las que mayoritariamente suelen ser partidas y valores intangibles. • Margen de Utilidad. • Determinación de Impuestos. • Pago Mano de Obra. • Etc. Margen de Utilidad: Toda vez que fabricamos un artículo para la venta, estamos suponiendo una compensación económica por la transacción de nuestros productos. El margen de utilidad debe ser definido por el propio maestro, y en ello influirán varios factores de importante consideración. • Dificultad para construir el artículo. • Tiempo Invertido. • Calidad de los materiales con que se elabora. • Exclusividad o Marca. • Calidad de la Mano de Obra empleada. • Consideraciones de Mercado o Competencia. • Definición del Diseño. • Etc. Normalmente, en nuestro medio, en la construcción de un mueble de línea plana, se considera un margen de utilidad equivalente al 50% sobre el valor de los materiales o
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costo de compra. Creemos muy acertado ese porcentaje, toda vez que es coincidente con la intervención de los factores antes mencionados. Es un error valorizar un Costo de Venta referido a Metros Cuadrados, por cuanto, no llega a ser más que una simple especulación que muchas veces difiere enormemente de la realidad, lo que a la larga perjudica directamente al fabricante; cuando el precio se desmerece, se pierde monetariamente y nuestro esfuerzo se verá menoscabado, y cuando el valor de venta se excede perjudicando al cliente, también incide en las ventas futuras o proyección del negocio, considerando que nuestros productos quedarán estigmatizados con la mención de ser inadecuadamente subidos de precio, con las consiguientes consecuencias posteriores. Determinación de Impuestos: Esta es una operación de suma importancia que todo microempresario debe manejar sin más alternativa. Es común notar cómo una persona vende un producto sin considerar o determinar el monto de los impuestos que deberá pagar. Toda vez que este proceso no se realiza, al final del periodo mensual, el pago de impuesto vendrá a incidir o rebajar las utilidades proyectadas con el consiguiente perjuicio económico. Recordemos que actualmente en Chile existe un Impuesto de Retención denominado Impuesto al Valor Agregado (I.V.A) equivalente a un 19% sobre el valor neto de un producto, especie o bien mueble. Este tributo grava los bienes y servicios, por lo tanto un Taller de Mueblería estaría afecto a dicho pago de impuestos. Como se menciona, se puede interpretar de dos formas, como venta de un bien, o como un servicio por cuanto el Margen de utilidad o Mano de obra, pasaría a ser un servicio que prestaríamos a nuestros clientes. Cuando un interesado, no aporta los materiales, sencillamente le estamos prestando un servicio. Con este ejemplo quiero clarificar que el impuesto se paga sobre la diferencia que existe entre el costo de compra y el costo de Venta, es decir, correspondería al Margen de utilidad. ¿Cómo se deduce esto?.



Costo de Venta Costo de Compras Impuesto Determinado



Neto 46,568 31,045



I.V.A 8,848 5,899 2,949



Total 55,416 36,944



Pago de Mano de Obra: Este es un concepto difícil de evaluar, por cuanto en él están contenidos varios aspectos que dicen relación con nuestro propio criterio respecto a la oferta de mano obra en el mercado laboral. Por cierto, cuando ejecutamos personalmente un trabajo, lo valorizaremos de acuerdo a variables muy definidas, como son dificultar que presente la operación, época del año tal vez, condiciones en que se realiza, elementos con que se cuenta, etc. en este mismo contexto, cuando contratamos Mano de Obra debemos estar seguro de la responsabilidad del operario, eficiencia y calidad por supuesto del producto terminado. Cuando se cancela mano de obra por elemento, o a porcentaje por producto terminado, uno de los factores que es primordial, debe ser determinado por el tiempo de demora en la construcción del artículo. Es decir, si el día u hora hombre de un maestro, está evaluado en $ NN, primero yo determino cuanto se debe demorar, y así le pagaré proporcional a su tiempo invertido. Valor Mano de Obra según Jornada Laboral Valor Día Valor Hora
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$ 8,000 $ 1,000



Valor 2 Horas Valor 4 Horas = Medio Día



$ 2,000 $ 4,000



No obstante esta definición del valor de la mano de obra estará también supeditada a otros valores, como, calidad, incentivos de producción, etc. y otros de los que antes hablamos. Cuando se habla de Sueldos o Remuneraciones, como costos fijos que también influyen en el proceso de producción, una vez definido el operario que realizará la tarea, de acuerdo a su Remuneración Mensual, estimaremos el costo de Mano de Obra con una fórmula bastante eficiente. Calcular el valor de su día u hora hombre considerando para ello, la Remuneración Mensual incluidas sus Leyes sociales, definición contable que se denomina “Remuneración Imponible” y dividirlas por los días efectivamente trabajados en el mes, sin considerar los días domingos y festivos. Más ajustado a las normas vigentes del Código del Trabajo, regla que regula las relaciones laborales, entre Empleador y Trabajador, sería considerar las jornadas de trabajo establecidas.



Definimos como: Sueldo Estipendio



Ingreso Base que se paga a un Trabajador. Remuneración Adicional que se paga a un trabajador. Estipendio Adicional obligatorio según la condición del Trabajador basado en normas contenidas en el Código del Trabajo: Anual = Art. 48 Código del Trabajo, Equivalente al 30% de las utilidades según Balance Anual, deducido el 10% del Capital Efectivo (Activo - Pasivo – Valores Intrínsecos, Nominales, Transitorios y de Orden = INTO). Se liquida en el mes de Abril de cada año, período de Gratificaciones Legal Renta Anual, entre todos los trabajadores proporcionalmente a sus derechos (Remuneraciones, Tiempos, jornadas laborales, etc.) Mensual = Art. 51 Código del Trabajo, Equivalente al 25% del Remuneración Imponible de cada trabajador. Se paga en cada Liquidación de Sueldo Mensual. El empleador cancelará una sola opción a elección de éste mismo. Gratificación Estipendio adicional de común acuerdo que se paga a un trabajador. Horas trabajadas en sobre tiempo que deben ser canceladas con un recargo legal equivalente al 50% en días normales y un 100% en días Domingos o festivos. A la fecha del cierre del presente texto, la norma Horas Extraordinarias dice que las horas extraordinarias deben ser pactadas con anterioridad y solo para casos justificados en que la producción así lo amerite por riesgo o emergencia. Honorarios Pago principalmente efectuado contra servicios prestados. Incentivos de % o Bonos pactados con los trabajadores para elevar la producción. Producción
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Remuneración Mensual Imponible



La suma de todos los factores anteriores en los cuales se suponen incluidas las Leyes Sociales de cada trabajador. • Cargas Familiares. Remuneración • Bono de Colación. Mensual No Imponible • Bono de Movilización. Remuneración Mensual Imponible. Mas: • Remuneración Mensual no Imponible. Menos: Sueldo Líquido • Leyes Sociales (Organismos Previsionales y Salud) • Anticipos. Otros descuentos (Cuotas de Ahorro, descuentos por planillas, órdenes judiciales, etc.)



Remuneración Mensual Imponible Jornada Laboral Semanal según Código del Trabajo Jornada Mensual de Trabajo: 45 Hrs. Semanales x 4 Semanas el Mes



$ 159,000 45 180



Fórmula Valor Hora Laboral Remuneración Mensual Cantidad Horas Mensuales



$ 159,000 180



Valor $ Hora Laboral



$



883.33



1.- Línea Plana. Considerando los valores determinados en la sección anterior, procederemos a calcular el Costo de venta del artículo que denominado Cajonera de Cuatro Cajones. CALCULO COSTO CAJONERA 4 CAJONES 50 x 50 x 100 Costo de Compra Margen de Utilidad 50%



37,233 18,617



Costo de Venta Bruto



55,850 DETERMINACIÓN DEL IMPUESTO



Costo de Venta Costo de Compras



Neto 46,933 31,288
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I.V.A 8,917 5,945



Total 55,850 37,233



Impuesto Determinado $ 2,972 Determinación de la Utilidad Líquida o Depurada Margen de Utilidad Menos: Impuesto determinado Utilidad Neta (sin pago mano de obra) Menos: 12% Mano de Obra s/Costo de Venta ($ 55,580 x 12%) Utilidad Depurada o Líquida



$



18,617 2,972 15,644 6,702 8,942



No debemos dejar de considerar, ni menos olvidar que los cálculos de Costos de Producción varían de acuerdo a la estructura del mueble. Así, esta misma cajonera estuviera construida en un material como Masisa enchapada, o Placa Enchapada, materiales que deben ser tratados con selladores o barnices, habríamos de cargar como costo de compra los valores equitativos a dichos productos. De esta forma nos podemos dar cuenta que el trabajo aumentará, por cuanto entraremos en otra tarea de producción o fabricación, adicional al trabajo de la melamina. No obstante demandarnos más mano de obra y gastos, lo que elevará los Costos de Compras, sobre el que aplicaremos el porcentaje de Margen de Utilidad, a la vez no recompensará, porque aún manteniendo el mismo porcentaje, por ser más lato el costo significará un mayor margen de utilidad. En teoría, esto hace que debamos mantenerlo: A mayor Costo de Compra o a más materiales, más Mano de Obra e igual porcentaje de para el Margen de Utilidad, obtenemos una mayor Utilidad bruta.



> =



Costo de Compra % Margen Utilidad



+ Mano de Obra > Utilidad bruta



Por otra parte deberemos estar conscientes, que cada vez que omitamos un material, este olvido incidirá inminentemente en el costo de producción y traspasará su efecto hasta el cálculo del Margen de Utilidad, par finalmente afectarnos en la determinación de la Utilidad Líquida o Depurada. ¡Atentos..!
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2.- Madera Natural. Procederemos a continuación a determinar el Costo de Venta de los Artículos de Madera Natural a los cuales les calculamos el Costo de Compra en la sección anterior. Artículo N° 1 Ventana de Madera Natural de Dos Hojas de 200 Cm. de Ancho por 100 Cm. de Alto



Costo de Venta



DETERMINACIÓN DEL IMPUESTO Neto I.V.A 25,210 4,790



Costo de Compra Impuesto Determinado



Costo de Venta: Costo de Compra



5,042



958 $ 3,832



6,000



CÁLCULO DEL COSTO DE VENTA 1 Mt Alto x 2 Mt. Ancho = 2 Mt2 x $ 15.000 Valor Mt2 Determinado según Metros Lineales Utilidad Bruta



Menos: 28% Mano de Obra s/ Costo de Venta Materiales Varios: (Cola, Lijas, etc. estimación de pérdida) Impuesto Determinado Utilidad Líquida o Depurada •



Total 30,000



$ 8,400 $ 1,000 $ 3,832



$ $ $



30,000 6,000 24,000



$ $



13,232 10,768



Para mejor comprensión recomiendo visitar el último capítulo de Tablas y Formulas, sección Cálculos Ventana Madera.



Par calcular Costos de Ventanas se recomienda hacerlo pieza por pieza, debido que su fabricación tiene una serie de variantes. La anterior ha sido diseñada con dos hojas simples, pero perfectamente nos la podrían solicitar con tres hojas e incluso incluir un diseño empalillado. En este caso deberemos sumar Dos Batientes Más que para una de dos Hojas, y además calcular la cantidad de pulgadas que entrarían en la confección del empalillado. Cabe recomendar que para el cálculo de costos de cualquier artículo de madera, la mejor y más fáciles de las opciones se da siguiendo la fórmula antes detallada, es decir, conociendo primero el valor en pesos de la Pulgada de madera, cualquiera sea su calidad, y reducir ese valor a metros lineales, sumando las piezas que compondrán la estructura del artículo lo que nos dará finalmente la suma del costo de compra de las materias primas, en este caso la madera, que es lo más engorroso. Debemos poner especial cuidado en considerar siempre un margen de pérdida, por cuanto la madera natural, rara vez es aprovechable en un cien por cien, ya que normalmente aparecen fisuras, partiduras, especialmente en los extremos, y también nudos o imperfecciones que devalúan la materia prima encareciendo por lo tanto su costo de adquisición. Normalmente esta pérdida puede considerarse entre un 7% y un 10%.
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Cada paso es importante, cuando se calculan costos, toda vez que entregado un presupuesto, es muy difícil que el cliente admita una modificación de precio en su contra. Es por ello que cada pieza cuenta, no considerar u omitir pequeñas partes del mueble, sobre todo en trabajos grandes de múltiples medidas, en los que las piezas más nimias, a la larga suman y se debe entrar a aserrar madera que tengamos considerado hacer con algún rezago.



Artículo N° 2 Puerta Estándar de Madera Natural de 80 Cm. de Ancho por 200 Cm. de Alto



Base Metro Lineal DETERMINACIÓN COSTO DE VENTA Costo de Venta Costo de Compra 300% Margen de Utilidad Bruta



$ $ $



40,000 10,000 30,000



DETERMINACIÓN DEL IMPUESTO Neto Costo de Venta Costo de Compra Impuesto Determinado



$ $ $



33,613 8,403 25,210



I.V.A $ 6,387 $ 1,597 $ 4,790



$ $



Total 40,000 10,000



$



30,000



DETERMINACIÓN UTILIDAD LÍQUIDA 300 % Margen de Utilidad S/Costo de Compra Menos: Impuesto Determinado
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$



4,790



25% Mano Obra s/Costo de Venta Utilidad Líquida o Depurada



$



10,000



$ $



14,790 15,210



Determinación del Costo de Venta Puerta Madera Natural Estándar de 100 Cm. de Ancho por 200 Cm. de Alto Para esto hemos tomado como Base de Cálculo los costos de Compra y Venta de Artículo Puerta Estándar de 80 x 200 cm calculada en Metros Lineales, procediendo a reducir esa superficie a Mt2 para utilizar ese valor como divisor sobre el valor de los costos obteniendo así un múltiplo común que se pueda utilizar en futuras operaciones de cálculos de para cualquier transacción, no obstante ser un método más directo, no es tan eficiente como el calculo de la madera a través del metro lineal, por cuanto este se ajusta perfectamente a los modelos. Si bien podemos optar por este último sistema, cuando se trate de un modelo diferente, sería conveniente proceder primero a cálculo de una puerta en medida estándar de 80 x 200 cm. y tomarlo como base para proceder luego a operar con Mt2 en diferentes medidas. El mismo criterio se deberá usar cuando varíen los valores de compra de maderas, ya sea por calidad o simple alza de precios; y también considerar la variación de los precios de venta en el mercado de la competencia. Aún cuando para nosotros debe servimos la base de nuestros propios cálculos de costos, se debe estar atento a las ofertas del mercado común o más cercano.



Base Metros Cuadrados Costo de Venta Superficie Mt2



$



Valor $ Mt2 Costo de Venta



1.6



Ancho x Alto = Mt2 Superficie Costo Costo de Venta Costo de Compra



40,000 $25.000



1.00 x 2,00 = 2.00 Mt2



Valor $ Mt2 $ 25,000 $ 6,250 Utilidad Bruta



Mt2 2 2



Total $ 50,000 $ 12,500 $ 37,500



DETERMINACIÓN DEL IMPUESTO Neto Costo de Venta Costo de Compra Impuesto Determinado



$ $ $



42,017 12,500 29,517



Margen de Utilidad S/Costo de Compra
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I.V.A $ 7,983 $ 2,375 $ 5,608



Total $ 50,000 $ 14,875



$



37,500



Menos: Impuesto Determinado $ 5,608 25% Mano Obra s/Costo de Venta $ 12,500 $ 18,108 Utilidad Líquida o Depurada $ 19,392 • Revisar nuevas alternativas en Sección de Fórmulas y Cálculo, opción Puertas de madera.



3.- Costo de Instalación. Definiremos Costo de Instalación al hecho que considera tanto elementos materiales como servicios por parte del maestro. Sabemos que para instalar deberemos contar con ciertos elementos que son necesarios y primordiales en algunos casos. Nos referimos, primeramente a contar con las herramientas adecuadas para dicha instalación, ya mencionaremos, en la sección siguiente la importancia de contar con un taladro de percusión y de saber escoger muy bien el tipo de anclaje que ocuparemos. Pues dentro de los costos de instalación haremos la diferencia entre: Productos materiales: son todos aquellos artículos necesarios para el anclaje del elemento, más la suma de algunos costos de traslado. • Desgaste de Herramientas. • Tacos, Tornillos u otro sistema de anclaje. • Combustible o fletes. • Selladores o pegamentos como silicona, befrague u otros. Valor de los Servicios: el valor del servicio dependerá de la dificultad que imponga la instalación. Calcularemos esto sobre la base de los materiales que ocuparemos y sobre los materiales de construcción que instalaremos. Previo a efectuar un contrato o trato de instalación examinaremos concienzudamente la calidad de los materiales que intervienen. Estimado el tiempo que se invertirá en la faena, valoremos el trabajo propio o servicios prestados que deberemos subcontratar con la conveniente comisión a nuestro favor. Es conveniente recordar que faenas como esta, lógicamente estaremos trabajando fuera del taller, lo que hace toda función más incómoda. Otro factor importante de considerar en el valor de los servicios, es la conveniencia de efectuar el trabajo, por cuanto a veces es más rentable trabajar al interior del taller que hacerlo fuera de éste. Todo dependerá de la magnitud del trabajo y el compromiso que se tenga con el cliente, también de factor tiempo y de premura en la entrega de otros pactos. No debemos olvidar que muchas veces el trabajo de instalación es más tedioso o presenta más inconvenientes que el de la propia fabricación, por cuanto el trabajo en terreno es incierto y presenta imprevistos que no se alcanzaron a detectar o prever. ¿Cuáles pueden ser estos inconvenientes o imponderables de última hora? • En caso de elementos como Marcos, Puertas y Ventanas, el descuadre, desnivel o desaplomo de los muros, cadenetas, mochetas o vanos como se denomina al hueco donde va la ventana,, puede ocasionar más de un inconveniente de última hora. Para eximir nuestra responsabilidad ante el cliente deberemos estar provisto de las herramientas necesarias como nivel, plomo y una escuadra de gran tamaño para establecer el ángulo más preciso y tomarlo como punto de partida o inicio de la operación. • Constatar previamente las medidas de los vanos, en sus anchos y altos, así como la rectitud de los ángulos de 90° y preparar plantillas en aquellos vanos
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•



•



•



•



con forma de medio punto, las que en el concreto siempre carecen de exactitud o tienen formas irregulares. Cuando los vanos están descuadrados es conveniente fabricar el elemento como el marco de la ventana o puerta, tal vez un centímetro más angosto, con el fin de proceder a la cuadratura interior. La ranura o diferencia que se produzca podrá ser disimulada posteriormente con algún sellador , masilla o pasta que sea adecuado. En casos como closets incrustados, antes de construirlo, se debe tener la precaución de medir con exactitud tanto los bordes externos del vano, como los márgenes interiores, para comprobar que estos últimos no sean más estrechos que los externos. Por sobre cualquier consideración, es conveniente dejar un margen menor de tolerancia en la medida con la que vamos a confeccionar el mueble. Cualquier abertura será cubierta posteriormente con una pilastra o cenefa que disimulará la rendija comportándose como una pieza más del mueble. En caso de muebles grandes, como closets, no se debe olvidar que estos deben construirse en forma de módulo desarmables, ya que normalmente no entrarán por las puertas o nos encontraremos con pisos superiores a los cuales hay que acceder por una escala que a veces es demasiado pequeña o intrincada. Son oportunidades en la que, incluso, hay que penetrar por ventanas. Pues es ahí donde deberemos proceder a desmontar el mueble para rearmarlo en el lugar exacto. En este mismo caso prima la importancia de haber dejado tolerancia par el montaje, muchas veces es imposible atornilla a horizontalmente a ras de piso o cielo. Para este caso el mueble debe hacer sido diseñado inteligentemente con tal de evitar dicho inconveniente. No podemos ignorar que un mueble inclinado aumenta de altura o longitud producto de sus ángulos rectos, esto es de esquina a esquina contraria en forma oblicua, por lo tanto será imposible levantar un mueble que hemos entrado de costado o en un espacio de altura que no tenga como mínimo una tolerancia al menos del 50% del ancho o fondo (la medida menor) menos que la altura entre el piso y el cielo o techo. En caso de muebles de cocina, debemos estar conscientes que un desaplomo en la pared ocasionará que el mueble base no ajuste, tal vez, a la altura de su cubierta, por lo tanto deberemos diseñar el mueble, con un margen en los costados exteriores que permitan ser cepillados verticalmente a fin de conseguir ajustar su cubierta superior. En lo que se refiera al adosar o colgar un mueble de cocina, un desaplomo significará que éste descuadrará las puertas que previamente habíamos alineado. En este mismo caso no debemos olvidar analizar la calidad del muro en el que vamos inhalar con las convenientes materiales de anclaje.



La suma de todos estos elementos constituirá el Valor o Costo de Instalación.



IV. QUINCALLERÍA Lo primero que debemos tener presente es que cuando hablamos de quincallería, estamos refiriéndonos a una gama especialmente amplia de elementos, la diversidad de
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objetos destinados a satisfacer las necesidades de los consumidores cada vez se hace más versátil. Pueden existir incluso, artículos de fabricación local que desconoce la mayoría del rubro. Tal vez en nuestro medio tengamos sólo noción de tales elementos, sin que exista la posibilidad de adquirirlos, es por eso que me limitaré a explicar y recomendar lo que está disponible para nosotros. 1.- Técnicas de Sujeción y Anclaje. Herramientas para la Colocación Profesional de Tacos. Perforaciones para tacos con la taladradora de percusión: La taladradora de percusión es una de las herramientas vitales del aficionado. Al taladrar en madera y metal, la rotación del husillo y la presión ejercida permiten obtener un efecto cortantel. Con cada vuelta de la broca se van arrancando virutas de material. Al taladrar en piedra, sin embargo, el material tiene que triturarse. De ellos se ocupa un mecanismo percutor compuesto por un disco con muescas, giratorio, que se aprieta con otro disco similar pero que va montado fijo. Con cada vuelta del husillo, y una frecuencia dependiente del número de muescas, el mecanismo trasmite axialmente los golpes a la broca. La energía del impacto obtenida, depende de la maza de la máquina y de la aceleración, que resulta de la presión de la aplicación. Para taladrar sin percutir se desacoplan ambos discos con muescas. Para que la broca no se afloje al taladrar con percusión, la máquina debe disponer de un portabroca con una fuerza de apriete controlada. Es común en la actualidad el empleo de portabroca de corona dentada. Muy confortable en su manejo, es el portabroca de cierre rápido, que se fijan y sueltan a mano. Para perforar materiales comunes como el hormigón poroso, la piedra pómez y el ladrillo, basta con una taladradora de percusión de aproximadamente 600 a 800 W de potencia. Cuanto más duro el material, mayor es la fuerza necesaria la taladrar. Sin embargo, al tener que realizar perforaciones de cierto diámetro en el hormigón, con una herramienta adecuada se alcanza un buen rendimiento, como con la taladradora de percusión y horadar resulta entonces una tarea muy penosa. La energía de impacto en esta máquina en insuficiente para triturar los áridos que contiene el hormigón, incluso ejerciendo una presión de aplicación muy grande. Si se tienen que realizar muchas perforaciones en hormigón es recomendable emplear una herramienta especial, ya que esta arremete contra el material de construcción más duro con una fuerza de impacto mucho mayor. Como podemos deducir, para realizar un trabajo de anclaje, es conveniente dotarse de un taladro de percusión, y su voltaje dependerá del trabajo que necesitemos concretar. Una perforación en concreto, como cimientos, pisos, radieres, cadenas, mochetas, etc. se podrá realizar con una taladro común, pero a la larga, la tarea inadecuada terminara por perjudicar la máquina. Como dijimos en un comienzo de esta edición, el trabajo de instalación está ligado de muy cerca con el del mueblista, principalmente con el fabricante de puertas y ventanas, ya que ocurrirá, normalmente, que le solicitan también la instalación en obra de estos artículos y ello conlleva el anclaje de los marcos o centros a los muros. También existe la posibilidad de que se deba colgar o adosar un mueble a paredes con diversas características de construcción, son estas, dureza del material, tabiquería, revestimientos, etc. Para realizar perforaciones para tacos, es muy importante emplear junto a un taladro de percusión, también la broca adecuada. Esta broca estará supeditara a la toma
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con que cuente el taladro. Para el portabrocas de tres mordazas existen brocas para piedra, de vástago cilíndrico, que llevan unas plaquitas de metal duro soldadas en la punta. Cada golpe que el percutor transmite a la broca para piedra tritura ligeramente el material acción que se produce unido a la rotación de la cuchilla de metal duro. Mientras tanto, la hélice de la broca extrae las partículas del material que se producen. Es importante que sepamos que en los ladrillos huecos y azulejos no se debe perforar con percusión para no deteriorar técnicamente los materiales de construcción, por lo tanto se ha desarrollado una broca de multiuso de metal duro “Karat-Universal”. Sus filos acaban en punta y debe emplearse con un movimiento netamente rotativo, sin percusión. Las brocas Karat con sus filos cortan, incluso varillas de acero en el hormigón. De lo anterior podemos deducir que, dependiendo de la magnitud del trabajo que debamos realizar, es de suma importancia contactar a un establecimiento especializado en el ramo. Una de las mejores alternativas existentes en el mercado es la línea o marca “Hilti” que cuenta con todas las herramientas y accesorios adecuados, se hará una gran inversión, pero así como alto es su precio, en un trabajo profesional grande será el rendimiento y la eficiencia y la calidad del trabajo realizado. A continuación dejaremos algunas preguntas que merecen certera respuesta por parte del instalador, en la solidez de su respuesta estará la buena terminación de su trabajo: • ¿Qué ocurre cuando en el único punto de perforación nos encontramos con un árido o piedra contenida u oculta en el concreto y cuando no contamos con la herramienta adecuada...? • ¿Cómo adosamos un mueble a un muro construido en tabiquería y revestido con plancha de asbesto cemento como el internit, o vulcanita, o simplemente una plancha de material delgado o ahuecado..? • ¿Qué elementos o tacos usamos para colgar un elemento del techo cuando es un cielo falso..? • ¿Qué resistencia o capacidad tiene un supuesto tornillo de anclaje...? También cabe hacer algunas recomendaciones inherentes y propias del oficio que no estarán de más recordar: • Determinar exactamente el grosor y largo del taco de anclaje para utilizar la broca que perforará exactamente según las características del taco o tarugo. • Determinar los grados de perforación o inclinación de agujero y mantener el taladro en posición fija y firme, sin oscilaciones que agranden el boquete. • Dotarnos de las medidas de seguridad convenientes, como gafas, en especial al hacer una perforación hacia arriba o sobre la cabeza; mascarilla, recordemos que el cemento y el asbesto son tóxicos y producen cáncer; guantes, arneses, etc. • Conservar buena estabilidad e igual punto de apoyo, sobre todo cuando trabajamos en altura. • Seleccionar adecuadamente el taco y tornillo (grosor, resistencia, calidad) que usaremos en la ocasión considerando para ello el tipo de construcción sobre el cual vamos a anclar. • En el caso de tener que atornillar, proveernos de un atornillador de manivela (como el berbiquí, pero cuya curva sea menor) si no así uno del tamaño adecuado, y que encaje justo a la cabeza del tornillo que escogimos. Debemos atornillar con una velocidad mínima o reducida para evitar recalentar el tornillo con lo que se reblandecerá y provocará su ruptura. Posterior a esto no hay reversa, sino que entrando a picar como se dice en jerga..., por cuanto se hará muy
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difícil la extracción del taco con el tornillo incrustado. • Por último, analizar cada acción antes de proceder o de iniciar una tarea. Recordemos también que cuando realizamos un trabajo de anclaje, lo estaremos haciendo en terreno, quizá muy lejos de nuestro taller, por lo que primero, antes de salir se deben considerar todas estas precauciones, ellas son: Ni no hemos tenido acceso a inspeccionar la construcción, solicitar las especificaciones técnicas de los materiales con y en lo que vamos a trabajar. De acuerdo a esto, determinar el tiempo e inconvenientes de la instalación para calcular el valor de la hora hombre como costo.



1. Formas. Debemos coincidir de que de avance tecnológico que el hombre ha alcanzado cubre infinidad de aspecto. Recordemos que antiguamente, el taco o tarugo fue un trozo de madera que se empotraba con yeso o cemento en la pared. El objeto se sujetaba después con un clavo o tornillo fijado a la madera. Tardó mucho tiempo para que esto evolucionara. Fue en 1958 en que recién el profesor Artur Fischer inventó el taco que lleva su apellido. Este estaba construido de nailon que tiene u una resistencia única y permanente, no se pudre, y al que le pudo dar forma geométrica lo que hizo que el taco S de Fischer obtuviera gran aceptación y se hiciera imprescindible en la construcción y en el hogar. Sucesivamente en los años sesenta, los nuevos materiales de construcción ofrecieron grandes dificultades para la aplicación del taco estándar empleado hasta el momento. Entonces, lo especialistas desarrollaron técnicas de sujeción y anclaje más idóneos, incluso en los materiales más ligeros, naciendo así una generación de tacos universales e inteligentes que se adaptan prácticamente a cualquier tipo de material de construcción. • •



•



Sujeción por fricción: Este tipo de taco queda encajado en la pared por la fuerza de expansión resultante al apretar el tornillo. Sujeción por deformación: Se ocupa en anclajes realizadas en paredes ahuecadas y como su nombre lo indica la sujeción ocurre por la deformación que se produce en el taco al interior de la cavidad de la pared. Los hay en metal provisto de unas tenazas especiales y también de plástico. En los materiales con cavidades, como ladrillos huecos el taco asienta en la parte trasera de la pared al deformarse. Sujeción química: Se denomina así por cuanto este procedimiento ocurre por una reacción química que hace endurecer un producto dentro de la perforación en la pared. Existen en el comercio tales tipos de tacos, no obstante nosotros los podemos crear usando para ello un producto denominado silicona, (fría o caliente) con el cual rellenaremos la perforación y una vez endurecida procederemos a introducir el tornillo de anclaje que hayamos escogido, ya sea atornillando directamente o posterior a haber avellanada el conducto con una broca diámetro adecuado. Cuando se use este sistema se deberá tener especial cuidado en limpiar adecuadamente el orificio para liberarlo de escorias y polvo, de tal forma que el producto químico quede realmente adherido al muro.



2. Tipos de Montaje. La selección de un taco adecuado no sólo dependerá del material en que va a ir montado, sino también del tipo de montaje deseado. El Montaje también tiene tres tipo de denominaciones:
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• •



• •



•



Montaje enrasado: Esta definición concuerda con el taco S de Fischer. Para el montaje se introduce primeramente el taco en la perforación y luego se atornilla la pieza de anclaje. Montaje con taladros pasantes: Este sistema se utiliza por ejemplo para sujetar marcos de puertas y ventanas, o al fijar las infraestructuras para el montaje de revestimientos en paredes y techos. En este caso se deben emplear tacos para marcos que pueden insertarse a través del orificio de la pieza en la perforación de la pared. Es común que lo llamemos en nuestro medio como “Tarugo de Impacto” debido a que aparte de tener la cualidad de quedar a ras de la superficie de la pieza que se ancla, también la atraviesa, y en una tercera fijar el tornillo puede carecerse de un atornillador, por cuanto se introduce de golpe lo que hace la tarea aún más facial. Tiene gran aceptación entre los instaladores por su resistencia y lo práctico de su uso como también la rapidez y su eficacia. Cuando hablamos de montaje con taladros pasantes, estamos hablando de una instalación en que la broca debe atravesar el objeto que anclaremos, más perforar con la profundidad necesaria para que se introduzca todo el sistema, es por eso que debemos dotarnos de una broca un poco más larga que las normales, teniendo en cuenta la longitud total del sistema, más un margen de tolerancia interna del agujero por las posibles escorias que se puedan alojar en el fondo del orificio. Montaje por separación: En este caso el tarugo consta de dos partes que quedan divididas al instalarse por cuanto se usa en donde que sólo los atraviesa el tornillo. Su uso es menos frecuente. Montaje con taladros pasantes en paredes de construcción ligera: Por razones de aislamiento térmico se construye con ladrillo hueco en donde los lavamanos deben conseguir buena sujeción aún considerado su peso. En este caso de debe taladrar sin percutir para montar un kits un espárrago dotado de una redecilla de poliéster que se ensancha en los huecos. Tacos para sujeción en espacios huecos: Se da el caso de la construcción o revestimientos con planchas de fibra enyesada como la marca vulcanita que conocemos en lo que hay que adosar o colgar muebles de cierto peso en espacios huecos. Por principio debe preveerse en qué puntos se van a fijar después los muebles de gran peso para reforzar con un travesaño de madera a la altura prevista por ejemplo los armarios colgantes de cocinas. Sin embargo seleccionando un taco de brazos abatibles o de rosca extragande que asiente en la pared trasera se conseguiá un buen resultado.



3. Tacos Universales. Con el desarrollo de los materiales de construcción, se modificaron también las técnicas de sujeción y anclaje alcanzando tacos especiales para hormigón, el ladrillo y otros materiales. Estos tacos han sido concebidos para elementos de construcción muy concreto, considerado que el taco extensible tradicional es inadecuado para materiales de construcción huecos o paredes dobles, tablas o aglomerados. A ello se debe la variedad de ejecuciones que sujetan por deformación, esto es, al abrirse en el interior de las cavidades o detrás de las placas. Si se tienen que fijar elementos muy gruesos pueden usarse tacos para marcos, extralargos. En sistemas de aislamiento térmico donde las paredes exteriores se revisten con placas aislantes, son adecuados los tacos para materiales aislantes con cabeza de plato. Estos oprimen el material fuertemente contra la pared. La mejor sujeción del taco se obtiene en el hormigón y ladrillo macizo. En materiales blandos su capacidad de sustentación se reduce considerablemente. Los tacos de brazos abatibles se emplean principalmente en dobles techos. Ambos brazos son desplegados por un resorte al traspasar el hoyo.
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Para montar marcos de ventanas y puertas se usan tacos especiales. El taco se introduce simplemente por el agujero realizado previamente en la pieza. Los tacos pueden obtenerse en ejecuciones muy diversas con tornillos y ganchos. Resultan especialmente interesante para el aficionado, puesto que su aspecto de aplicación es muy amplio. Pueden adquirirse juegos de sujeción completos para artículos como rieles, estanterías, peldaños, etc. Recordemos que en materiales con cavidades como ladrillos huecos, el taco asienta en la parte trasera de la pared al deformarse, mientras que en paredes huecas revestidas con placas, puede utilizarse también el taco universal. La sujeción se consigue asimismo por deformación del taco. El taco universal es también apropiado para materiales blandos como el hormigón poroso donde consigue agarre por deformación al abombarse en el interior del forado, igualmente en materiales macizos como el ladrillo, el taco queda sijeto en la perforación por expansión y fricción. 4. Cargas Admisibles. Un buen establecimiento nos recomendará y orientará sobre los datos técnicos de los fabricantes de tacos, principalmente en su aplicación, instalación y cargas admisible. La carga admisible se valora en una unidad denominada kilo-Newton en la cual 1kN equivale a 100 Kp. Las cargas admisibles son mucho menores que las cargas de ruptura, esta última se refiera al valor en que el material de fijación comienza a ceder, el tornillo se rompe o el taco llega a salirse. En los tacos metálicos el factor es de tres, y de cinco en el taco plástico. Para obtener una sujeción óptima, el tornillo debe elegirse con el diámetro máximo que admite el taco. Naturalmente pueden emplearse en los tacos también tornillos autoroscantes para aglomerados, o tornillos de montaje rápido. Para fijar objetos con ganchos u otros dispositivos existen kits de montaje con ganchos o escarpias como también se llaman. Forma parte del sistema de sujeción para lavaplatos, además del taco, un espárrago y una arandela de material sintético que protege la porcelana para no romperla. Para la tarea de sujeción es conveniente considerar los siguientes aspectos: • • • • • • •



Inspeccionar y determinar el material de construcción en el que vamos a instalar para adquirir el taco adecuado. Considerar la profundidad necesaria más un margen de tolerancia al menos de 10 mm. en el agujero antes de introducir el taco. Si el sistema no está compuesto en un kits, determinar conscientemente el grosor y largo del tornillo a utilizar, considerando también las cargas admisible y de ruptura de los materiales. En el caso de atornillar, hacerlo con la debida velocidad cuidando de no fatigar los materiales, especialmente el tornillo que puede romperse por recalentamiento. En el caso de instalaciones de marcos de puertas o ventanas, si el sistema no tiene cabeza de plato, cuidar de avellanar previamente la superficie con el fin de que si el tarugo es pasante no sobresalga al nivel de esta superficie. Mantener las medidas de seguridad convenientes según sea el caso. No comprometer nuestra responsabilidad cuando nos demos cuenta de construcciones fatigadas o materiales deteriorados. Un desprendimiento no provendrá de inmediato, sino
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posteriormente con la carga permanente. Para evitar esto recordemos las siguientes recomendaciones técnicas. La mejor sujeción de un taco pasante se consigue en el concreto, incluso con cargas elevadas se requieran pocos tacos ya que uno solo en hormigón soporta hasta 160 kg. En materiales más ligeros, como el ladrillo hueco de muchas cavidades, este taco consigue soportar incluso hasta 30 Kg por anclaje, en materiales como adoquines de piedra arenisca o pómez, cada taco soporta sin problemas 40 kg. Recordemos también que las cargas admisibles varían de acuerdo a la posición del anclaje. Por supuesto que una carga será mayor si cuelga verticalmente a una que empotre en forma horizontal. Indagar concienzudamente la existencia de ductos, cañerías, instalaciones eléctricas, etc. en los puntos de perforación.



5. Remachados. Los objetos metálicos pueden unirse de muy diferentes maneras: con adhesivos, por soldadura y con tornillos. Más sencilla, y además resistente, es la unión con remaches. Los fundamentos de una técnica de sujeción es muy simple: se taladran ambos objetos metálicos y se introduce un remache por el orificio que se aplana por el otro lado con un martillo, una horma antigua , pero aún en uso de unir dos piezas de metal. Estos remaches pueden estar fabricados de diferentes metales, como acero, cobre, latón y aluminio. Se diferencian entre si, por su cabeza: redonda, plana y avellanada. En nuestro caso revisaremos los remaches con tenaza para metales rápidos, más conocidos en nuestro medio como Remaches Pop. La mayoría de las tenazas de remachar viene equipada con diferentes boquillas que permiten trabajar los remaches más comunes. Las boquillas se atornillan en el alojamiento. Con este aparato el remachado es muy versátil, ya que permiten al aficionado acoplar boquillas de diferentes calibres para colocar remaches también de diferentes tamaños. La espiga del remache se dimensionado de tal manera, que se rompe tras haberse formado la cabeza. De este modo es posible remachar también en partes accesibles sólo desde un lado. Puesto que los remaches rápidos deben deformase con facilidad, están hechos usualmente de aluminio. Si la unión tiene que resistir altas solicitaciones, debe recurrirse entonces al empleo de remaches de acero, que por cierto requieren una fuerza mayor de la tenaza. Para los campos de aplicación especiales en los que se precisa una resistencia a la corrosión y a los ácidos, existen además remaches de acero inoxidable, también puden conseguirse remaches de cobre y con recubrimiento de plástico. 6. Grapados. Por último, como un detalle anexo, debemos mencionar la Técnica de Grapar, que no es otra cosa que el uso de una herramienta que nosotros conocimos como Corchetera, las hay de funcionamiento mecánico, eléctricas y neumáticas, según la utilidad que quiera dársele o requiera. Las grapadoras modernas para aficionados son igualmente adecuadas para trabajos de decoración como fijar garras para ensambladuras. Están dotadas de un dispositivo de ajuste que permite clavar opcionalmente una o dos grapas en una sola operación. Especialmente práctica es la ejecución con un dispositivo universal: según la aplicación pueden colocarse grapas, clavos o puntas de hasta 23 mm. La frecuencia de percusión máxima en las grapadoras más ligeras es de 30 impactos por minutos, de 20, en las ejecuciones de mayor potencia.



PDF created with pdfFactory Pro trial version www.pdffactory.com



El criterio más importante para determinar la capacidad de rendimiento de una grapadora es la profundidad de penetración, con una profundidad de penetración de 14 mm pueden fijarse sin ningún problema planchas de material aislante, láminas y telas para tapicería. Hay grapadoras en que pude ajustarse, incluso, la fuerza del impacto. Se pueden adquirir aparatos especialmente potentes con una profundidad de 19 a 28 mm., pero si sólo se emplea una grapadora ocasionalmente, puede utilizar una de uso manual, la que ofrece la ventaja de no estar conectada a red de energía alguna y pude trabajar sin cables molestos, algunos aparatos que incorporar una mecánica especial, le permiten introducir grapas y puntas golpeando varias veces. En trabajos de poca precisión, como armazones y tejados, se pueden usar una grapadora de martillo, puesto que la grapa se introduce con un golpe, como si fuera un martillo. 2.- Pegamentos y Abrasivos. 1.- Pegamento, sustancia que se utiliza para pegar dos o más superficies. La mayoría de los pegamentos forman una unión al rellenar los huecos y fisuras diminutos que existen normalmente en cualquier superficie, aunque sea muy lisa. Los pegamentos son económicos, distribuyen la tensión en el punto de unión, resisten a la humedad y a la corrosión y eliminan la necesidad de remaches y tornillos. Su eficacia depende de varios factores, como la resistencia al encogimiento y desprendimiento, la maleabilidad, la fuerza adhesiva y la tensión superficial, que determinan el grado de penetración del pegamento en las minúsculas depresiones de las superficies a unir. Los pegamentos varían según el propósito con el que se vayan a utilizar. En la actualidad, estos objetivos incluyen el uso creciente de pegamentos en cirugía. Los pegamentos naturales han sido sustituidos en muchas aplicaciones por los sintéticos, pero aún se siguen utilizando en grandes cantidades almidones, gomas, celulosa, betunes y cementos de goma naturales. Entre los adhesivos orgánicos derivados de proteínas naturales se encuentran las colas (sustancias sólidas pegajosas) hechas de colágeno, un componente de los huesos y tejidos conectivos de los mamíferos y peces; la cola de la albúmina de la sangre, que se usa en la industria de la chapa de madera, y una cola hecha de caseína, una proteína de la leche, que se emplea para pegar madera y en la pintura. Entre los pegamentos vegetales se encuentran los almidones y las dextrinas derivadas de maíz, trigo, patatas (papas) y arroz, que se utilizan para pegar papel, madera y tejidos; ciertas gomas como la goma arábiga, el agar y la algina, que cuando están húmedas proporcionan adhesión a ciertos productos como los sellos o timbres y los sobres engomados; los pegamentos de celulosa, empleados para pegar pieles, tela y papel; los cementos de goma, y las resinas como el alquitrán y la masilla. Los pegamentos sintéticos, ya se utilicen solos o como modificantes de los pegamentos naturales, tienen mejor rendimiento y una gama de aplicación más amplia que los productos naturales. La mayoría de ellos contienen polímeros, que son moléculas enormes formadas por un gran número de moléculas simples que forman cadenas y redes fuertes enlazando las superficies en una unión firme. Los pegamentos termoestables, que se transforman en sólidos duros y resistentes al calor por la adición de un catalizador o la aplicación de calor, se usan para pegar piezas metálicas de aviones y vehículos espaciales. Las resinas termoplásticas, que pueden ablandarse con el calor, se
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usan para pegar madera, vidrio, caucho o hule, metal y productos de papel. Los pegamentos elastoméricos, como los cementos de goma naturales o sintéticos, se utilizan para pegar materiales flexibles a materiales rígidos. Fundamento físicos en la técnica del pegado. Las uniones realizadas con adhesivos son generalmente irreversibles. La capa de adhesivo aplicada endurece, ya sea por secado, o bien de reacción química, dependiendo del adhesivo aplicado. Dos factores físicos influyen en la durabilidad de la unión pegada: Adhesión. Por adhesión (Adhesión de las capas límites) se entiende el contacto molecular íntimo entre la superficie de dos partes. Las fuerzas adherentes actúan por ejemplo al aplicar una hoja de papel mojado sobre un cristal, al que queda entonces pegado. Una adhesión, ósea, una unión con adhesivo elevada, se obtiene siempre entre la superficie del material a pegar y el adhesivo excita un contacto íntimo posible. Por ello la superficie de la s partes a pegar deben estar siempre limpias, desengrasadas y libres de polvo. Si además se le da aspereza con papel de lija, se incrementa todavía más la adhesión, puesto que así aumenta la superficie de pegado activa. Ya que un adhesivo reciente es relativamente fluido, este consigue mojar de manera óptima la superficie cuya estructura microscópica es muy irregular, actuando así como medio de unión ideal entre las partes a pegar. Esta unión reciente, sin embargo, no puede solicitarse todavía. Solo después de que el adhesivo entre la superficie haya endurecido, ya ase acercándose por reacción química, puede solicitarse mecánicamente. Cohesión. La resistencia de la unión de dos materiales pegados depende de la cohesión, ósea, de la resistencia propia del adhesivo endurecido.



Existen Pegamentos de distintos órdenes y finalidades, dependiendo del rubro en el que nos desenvolvamos. Para el uso de un pegamento deberemos considerar, por supuesto, los materiales que estamos utilizando. El endurecimiento del pegamento depende de la clase de adhesivo que empleemos, y puede ocurrir de diversas maneras: por evaporación del disolvente o del agua, por reacción química o por enfriamiento. Técnicamente, estas características serán reconocidas entre otras como: • Adhesivo de contacto. En pegamento se aplica en una capa fina y homogénea debiendo esperar para que se volatilice el disolvente. Una vez seca se unen las partes. Se debe recordar que el pegamento por contacto no permite corregir las uniones. Este tipo de adhesivo se usa principalmente en uniones de materiales flexibles, como cueros o gomas. Ejemplo: Agorex, Neopren, elastopren, etc. (¡Ojo, el precio del pegamento dice mucha relación con la calidad..!) • Adhesivo sin disolvente. Este es un pegamento que apunta hacia la ecología, ya que su disolvente es e el agua que no es contaminante no tóxica, pero su endurecimiento es más lento puesto que la evaporación es también más lerda, por este mismo detalle, al menos una de las capas debe ser porosa para que permita en forma más rápida la evaporación. • Adhesivo de contacto sin disolventes. Que no contenga disolventes significa que también es sobre la base del agua. Se deben
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practicar uniones ejerciendo gran presión mientras ocurre el secado. • Adhesivo ultrarrápido. Es un adhesivo utilizable solo en piezas pequeñas, por su costo y por endurecimiento ultrarrápido que no permite expandir una gran capa. Entre estos, podemos citar, los de marca como “La Gotita”, poxipol y otros como aceros líquidos, etc. Se usan principalmente para pegar metales, porcelanas, cristales o materiales sintéticos. Son adecuados sólo para piezas pequeñas. • Adhesivos de dos componentes. Estos pegamentos que cuentan con dos componentes sirven para pegar materiales rígidos, como metales, cerámicas, etc. Hay un ejemplo de ellos que conocemos como Masilla Mágica. Tendrán estos una preparación previa al pegado debiendo mezclar el aglomerante que es la gran maza del pegamento, con el endurecedor que es un aditivo que viene en envase aparte. El tiempo de endurecimiento dependerá de la cantidad de aditivo que se aplique a la maza del aglomerante. Una porción normal tendrá efecto en dos minutos tal vez. • Adhesivos para materiales sintéticos. En este caso la función que hace el pegamento es disolver parte de las capas superficiales de las piezas que se están pegando lo que hace que se fusionen entre si. Se usa únicamente en materiales sintéticos. • Adhesivo de dispersión. Este un pegamento tradicional con el que se trabaja principalmente en maderas, conocido como cola fría fabricado sobre la base de resinas. Su aplicación se hace normalmente con pincel o broca con el fin de distribuir uniformemente las capas. La cola fría cuyo disolvente es el agua, puede quitarse fácilmente recién aplicada, no obstante, una vez seca ya no es soluble en ella y solo la quitaremos por desprendimiento de la capar de madera lo que dañará la pieza, es por eso que se recomienda aplicar en la cantidad justa sobre la superficie a pegar para evitar el efecto de choreo. Se debe mantener una fuerza de presión bien distribuida y correcta sobre las piezas unidas hasta que el agua haya evaporado. Existen también dentro del uso profesional, colas frías para unir planchas impermeables al agua. Están echas de resinas sintéticas y se emplea para pegar piezas de madera que se quedan expuestas a la intemperie, como ventanas y muebles de jardín.



En todas las aplicaciones de los pegamentos o adhesivos anteriores cabe hacer las siguientes recomendaciones de preparación de las superficies de los materiales antes de proceder a efectuar el pegado. • • • •



Eliminar todo tipo de impurezas que estén sobre la capa superior de la madera, entre ellas: polvo pinturas, aceites, oxidos, etc. Darle aspereza a la superficie de tal modo que se produzcan surcos o fisuras por donde penetre el pegamento. Para el desengrasado de las superficies, es conveniente usar Acetona, que es el principal disolvente de muchas masillas y pegamentos químicos, Alcohol o diluyente industrial. Aplicar siempre en capas delgadas. Es un error creer que a mayor cantidad de pegamento mayor adherencia, ya que las fórmulas químicas de los pegamentos están diseñadas para reaccionar con una delgada película. Tal vez una abundante aplicación sólo desmerezca el trabajo, por cuanto se producirá un efecto de choreo que manchará la madera. En este caso es conveniente proceder a limpiar de inmediato con paño húmedo y evitar así la cristalización del pegamento en las uniones externas de las piezas.
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Dar el tiempo necesario de secado, siguiendo para ello las indicaciones del fabricante. Actualmente, en el caso de pegamento de contacto, como el de Marca Agorex, el cual se aplica en dos capas, una en cada superficie, dependerá del medio ambiente, ventilación etc. que reine en el espacio de trabajo; se debe dejar secar hasta que no haya tacto, es conveniente al momento de unir las piezas, aplicar una poco de presión de golpe o por fuerza por unos momentos, se obtendrá una mejor adhesión. Mientras tanto una cola fría para madera, que es un adhesivo de dispersión compuesto por resinas sintéticas, se aplicará en una sola capa homogénea debiendo aplicar presión permanente al menos por unas 6 horas en verano y 12 horas en invierno. Al cabo de este periodo dejar reposar la pieza y trabajarla más tarde, en la medida que el tiempo y la urgencia lo permitan. Para nuestro caso se recomienda comprar siempre una cola de uso profesional.



2.- Abrasivo, sustancia que se utiliza para afilar y pulir objetos por fricción o desgaste de su superficie. Normalmente son sustancias muy duras que se aplican divididas en trozos muy pequeños. Para rebajar piezas grandes se fragmentan en trozos mayores, de manera que tengan aristas cortantes más agudas. Los abrasivos bastos producen surcos grandes en las superficies y se utilizan para dar forma a los objetos. Los abrasivos finos producen surcos pequeños y se utilizan para pulir. El abrasivo tiene que ser más duro que el objeto a tratar, aunque el rojo de hierro y otros pulimentos, que también se consideran abrasivos, son más blandos. La mayoría de los abrasivos naturales son minerales: corindón, diamante, esmeril, granate, piedra pómez, cuarzo y arena; también se utilizan algunos tipos de barro de diatomeas. Entre los abrasivos sintéticos más antiguos destaca el rojo de hierro, el acero triturado y el cristal en polvo. Desde 1891 se utilizan algunos abrasivos sintéticos (carburos, boruros y nitruros) que son prácticamente tan duros como el diamante. De hecho, los abrasivos sintéticos de carbono presentan la misma dureza que los de diamante artificial. Entre ellos destacan el corindón sintético, el carburo de tungsteno, el de boro y el de silicio, que se conoce con el nombre de carborundo. Para el maestro mueblista, hoy en día, existe en el mercado una gran variedad de productos abrasivos, de fácil, acceso y asequibles en precios. Todo dependerá de la tarea que debamos efectuar. Principalmente usaremos lijas, que existen en sus diferentes y multifaséticos modelos supeditados a la máquina con que contemos para realizar la función de lijado o pulido. Les hay en Pliegos, en Cintas de Bandas, en Discos, etc. Para nuestro caso en particular, por economía y resistencia, se recomienda comprar siempre lijas de uso profesional, ya sea debidamente elaboradas y ajustadas a los modelos de nuestras máquinas o en pliegos que nosotros adaptaremos a los discos ahorrando dinero por una gran diferencia de precios. Las lija se debe comprar por Grano, evaluando el volumen de la partícula de fricción que como sabemos puede estar compuesta de productos minerales o sintéticos. Cada vez que compramos un abrasivo de lija deberemos adquirir un grano acorde con la función que deseamos desarrollar. El tamaño del grano se mide en orden descendente, es decir a menor número de denominación más grande es el grano. Es por eso que un trabajo de pulido lo realizaremos con una grano de denominación 120 y más, mientras que para un trabajo de desbaste usaremos una grano de 100 hacia abajo. Es un error creer que una grano más grande producirá mayor desgaste, ya que esta función está supeditada a las velocidades de giro o rotación de las máquinas. Un grano más grande sólo contribuye a marcar mayores surcos con la relativa imperfección e igual desgaste que una de menor tamaño.



PDF created with pdfFactory Pro trial version www.pdffactory.com



En el caso de aplicar abrasivo para pulir superficies previamente pintadas, aparejadas o con sellador, exciten alternativas como la lija al agua, fabricada especialmente con granos muy pequeños y suaves, en caso de pulir metales se aplica mojándola o sumergiéndola en agua, de ahí su nombre; y cuando trabajamos en madera, para no producir un efecto de remojo sobre las superficies, lo podremos hacer en seco. No obstante que, últimamente existen en el mercado, lijas esponjas, que se adaptan perfectamente a los contornos, cantos curvos o molduras. Su grano es tan fino como el de la lija al agua. Más aún, cuando necesitemos realizar una trabajo de pulido sobre terminaciones ya pintadas o lacadas, tal como lo describimos en la sección de pinturas, podremos frotar con una pasta para pulir, que no es otra cosa que un abrasivo en crema el cual se aplica sobre la superficie con paño o bonet de lana, manualmente o con pulidora si así lo requiere la terminación. Con esto alcanzará un gran brillo. Gran utilidad presta en el bruñido de metales, al igual que otros abrasivos de uso distinto como el Brasso. 3.- Accesorios. 1. Tipos de Bisagras. Definición: Bisagra. Herraje de dos piezas unidas o combinadas que, con un eje común y sujetas una a un sostén fijo y otra a la puerta o tapa, permiten el giro de éstas. Gozne, charnela. En los establecimientos del ramo, existe una innumerable variedad de bisagras destinadas a distintos usos o aplicaciones. Lo primero que debemos entender es la separación que hay entre elementos para la construcción y quincallería para muebles. En el caso de la construcción, sabemos que la bisagra tiene un solo funcionamiento, independiente cual sea su modelo, en cualquiera de los casos ambas hojas se unirán por un espárrago o eje que permitirá el giro. La bisagra de este tipo se mide en pulgadas y así como el alto involucra una sola medida, el ancho suma o resume en una medida ambas hojas. La calidad determinará el costo de la bisagra, puesto que tenemos algunas que son fabricadas con materiales bastantes débiles que permiten un mínimo de peso, mientras otras, las llamadas de seguridad, están diseñadas para una carga relativamente pesada. Son capaces de resistir hojas de puertas blindadas o confeccionadas en ese tenor, seguridad. Sus diseños pueden variar también en cosas de gusto personal, o concernientes a los usos que se le pretenda dar. En caso de ventanas, no requerirán mayor rigidez o resistencia, y tal vez sólo baste con una bisagra de regular calidad acorde, por supuesto, con las dimensiones y el peso del elemento. En el oficio de la Mueblería, la diversidad de diseños es bastante amplia sujeta a las necesidades del objeto que estemos fabricando. Bisagra Convencional: Denominaremos a sí a la bisagra de herraje común, de dos hojas simples, la que normalmente se usa en muebles confeccionados en madera, variando en tamaño y calidad según los requerimientos del momento. Bisagra de Retén: Es el herraje más usado en este momento. Está destinado a puertas de muebles, especialmente en línea plana. Su diseño, independiente de las marcas, alcanza un óptimo resultado por cuanto su mecanismo permite accionar distintas regulaciones haciendo que la puerta tome la línea deseada, junto con ello este mismo aparato tiene la cualidad de sujetar la puerta en una posición ajustada a la estructura del mueble, lo que podríamos de nominar como una especie de imán, por cuanto viene a reemplazar antiguos engranajes de sujeción de este tipo.
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Para una buena instalación se hace indispensable una Broca de Centrar, denominada así por su forma. Está diseñada de tal manera que se pueda perforar en forma exacta ajustado al diámetro de la bisagra. Un optimo resultado de instalación, fácil además, se conseguirá con un taladro de pedestal que permite regular la profundidad del hoyo, sin romper la cubierta de la puerta. Existen brocas Z 2 de excelente calidad cuyos precios no superan los $ 4.000, moneda actual, fabricadas en acero especial de alta resistencia, mientras que también las hay en forma de paleta y en metales inmediatamente inferiores, su duración será relativamente más corta y su deterioro, posiblemente produzca malas terminaciones. Este tipo de bisagras está fabricada en dos medidas relativas a su asiento, 24mm y 35mm, respectivamente. El tamaño dependerá de las dimensiones, el peso y el uso que quiera dársele a l puerta. Para cada una de esas medidas existe una broca de centrar acorde. Otra cualidad de esta charnela, es que existe también con otras dos finalidades, cuales son, Recta y Curva. La primera permite la instalación de la puerta, desde el lado externo del mueble, es decir sobrepuesta; mientras que la segunda esta diseñada para la pieza al interior de la estructura del mueble. Independiente de ello, ambas conservan iguales cualidades en cuanto a medidas y regulaciones. Para la instalación de ellas se debe considerar un escala de márgenes, es decir la distancia en la que fijaremos el punto centro de la broca desde la orilla de la puerta. Esta variará de acuerdo al grosor de la pieza. Por ejemplo para trabajos con planchas de 15mm es suficiente un margen de 13mm, en 18mm, un margen de 16mm, etc. No obstante, cuando trabajamos con medidas diferentes, es recomendable hacer pruebas de instalación con piezas sobrantes antes de proceder a la perforación definitiva. Cuando esta distancia no ha sido considerada correctamente, lo más probables es que se produzca una abertura entre la línea del mueble y la puerta, cuando es sobrepuesta, y cuando se trabaja con bisagra curva en el interior, está nos quedará sobresaliente o demasiado embutida, perdiendo así la cualidad de que el mueble se vea en una sola superficie. Con esta forma de fijación, la bisagra de retén permite trabajar sin contratiempos en módulos de muebles con puertas múltiples sin que se estorben, como ocurre en ocasiones con otros sistemas, en que al sobresalir la unión de las dos hojas estorban para instalar la tercera o cuarta puerta. Como dijimos, más sabe el diablo por experiencia, hace tantos años que anda en lo mismo. Normalmente estas bisagras vienen en un kits que contienen también los cuatro tornillos de sujeción. A este respecto debo sugerir que es preferible reemplazar el tornillo original, que cuyo hilo es demasiado fino y agudo, por un tornillo roscalata cabeza binding de 6 x ½, que sin ser tan estilizado como el anterior, tiene un mejor agarre en los aglomerados principalmente, su largo es preciso para no perforar la plancha de 15mm. Con respecto al peso de los elementos, podemos decir que en una puerta normal de mueble, que no puede superar los 80 x 60 cm. es suficiente con dos bisagras de retén de 35mm, y en casos de puertas de gabinetes un poco más altas o que signifiquen más peso, podrá aumentarse el número de herraje acorde con el elemento. La bisagra de retén en modalidad de 24mm se usa en elementos más pequeños, como veladores, botiquines, etc. La bisagra de retén tiene un ángulo de cierre óptimo en 90°, en mayor o menor grado se pierde la tensión tensores, sin embargo en locales especializados encontramos también modelos que permiten la articulación en distintas otros graduaciones, sobre los 90° y bajos estos.
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Bisagra Rococó: Esta es una modalidad diseñada principalmente para puertas de mayor peso, su estructura es más rígida, no permite regulación como la de retén, y sus dos bases cuadradas se anclan sobre la superficie adosada por cuatro tornillos cada una. Al igual que la anterior, su cierre es de golpe contraído por resortes de platinas aceradas que a la vez tiene la cualidad de sujetar en función de un imán. Bisagra de Piano: Recibe su nombre así, asimilada a las bisagras utilizadas antiguamente para la fabricación de este instrumento musical. Este elemento de quincallería se podrá adquirir por metros, ya que viene en largas tiras que pueden incluso enrrolarse. Es de una aleación medianamente acerada. Sus dos hojas prolongadas e indefinidas, son unidas por un vástago o espárrago el que normalmente es un alambre de acero. La bisagra de este tipo que más se usa en nuestro medio, tiene una ancho de 15mm en cada una de sus hojas. Otros inconveniente que presenta esta herrería es que como sus hojas son fabricadas en láminas delgadas que no superan los 2mm, no contienen un orificio avellanado para el tornillo, cuya cabeza por pequeña que sea siempre sobresale a la superficie de la hoja, esto le da un tono áspero y rudimentario, toda vez que los orificios van en seguidilla, bastante contínuos, por lo pequeños que son. Recordemos que la bisagra de piano se instala de punta a cabo en una puerta; por otra parte, no permite regulación, una vez instalada, cuando un mueble compacto se desforma al momento de adosarlo a la pared o producto de un desnivel enl piso, la bisagra de piano no nos permitirá buscar la nueva línea del mueble. No podemos desatender estos últimos detalles que incondicionalmente están insertos en los gajes de la instalación.



2. Tipos de Tornillos.



Tornillos para madera Los tornillos tienen diferentes formas dependiendo de su uso
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y de las herramientas utilizadas para enroscarlos. Los que se emplean para fijar madera suelen tener extremos en punta. Aquí se muestran seis tipos distintos de tornillos para madera. En la práctica de nuestro medio, se hace incontable la variedad de diseños que existen en tornillos. Dimensiones, formas, complejidad de hilos, diversidad cabezas; una total homogeneidad que permite igual cantidad de aplicaciones y usos. En lo que respecta a nuestro campo, la mueblería considera algunos de estos elementos, principalmente de últimas generaciones que hacen más óptimo los resultados con una aplicación más fácil también. No mencionaremos aquellos de uso y conocimiento común, permanente en el mercado desde generaciones atrás, los que conocimos a través de nuestros abuelos, sino los más atingentes a nuestro oficio que merecen alguna explicación complementaria con respecto a sus cualidades y uso. Para la Línea plana: En este caso es ineludible el uso del Tornillos denominado Soberbio. Es de una aleación relativamente blanda y galvanizada, con un hilo, cuyo espiral dilatado permite optima adherencia a las planchas de Aglomerados y PDF. Su cabeza pequeña para atornillador de cruz queda integrada bajo la superficie mediante le uso de una broca con avellanadorr en la misma cruz del cabeza, permite insertar una pequeña tapa de plástico que cubre dicha cabeza pretendiendo una mejor presentación. Existen de diferentes diámetros y largos, también con cabeza para atornillar con sistema hexagonal, destinados a uniones de mayor fuerza. El tornillo, Soberbio, carece de punto por lo que lógicamente no es autoperforante, ya que está diseñado para instalarse posterior a la perforación de la broca en medida adecuada a su diámetro y largo. Como todos los artículos que han pasado por un prolongado proceso de pruebas y calidad, este tornillo no tiene buen resultado y su uso no es recomendable en maderas naturales, ya que fue diseñado para aglomerados. En nuestro medio o zona reconocemos como los más usados aquellos que vienen dos largos y en un mismo grosor e igual cabeza, 1.5” y 2”, igual a 50 mm y 36 mm, respectivamente. En una apreciación personal debo decir que para trabajo en planchas de 15 mm, es más que suficiente el usos del segundo, por cuanto al ser su cabeza de igual tamaño, no influye en absoluto en la fuerza de sujeción que tiene y que es suficiente, ya que pruebas nos señalan que con una fuerza igual en ambas medidas, la adherencia de sus hilos no flaquea, si no que es la cabeza quien rompe la plancha. Para el caso de planchas sobre 15 mm, lógicamente se deberá usar la medida más larga, ya que el grosor de esta, indudablemente disminuirá la adherencia de los hilos al ocupar menor longitud. Este tornillo tiene la cualidad de ser rígido por lo que impide en buen grado la torsión o abertura de los ángulos rectos. Con estos elementos estamos en condiciones de armar, muebles de cocina, closets, cajoneras, muebles de oficina, etc., sin mayor contratiempo. Una de las cualidades más reconocibles, es permite tanto el atornillado como el desatornillado, dote admisible a armar y desarmar un mueble. Existe otro elemento muy parecido y de aplicación casi similar, como el tornillo spack, que es autoperforante. Aún cuando es de aguda punta y de un diámetro mucho más delgado, reconozco en él un par de defecto, como son el de abrir en parte la plancha si es que se trabaja sin avellanado previo y al ser más delgado tiene mayor flexibilidad permitiendo en parte extender los ángulos rectos de la uniones. Igual tiene la cualidad de atornillar y desatornillar las piezas. Para la Madera Natural: Aparte de tornillo tradicional que todos conocemos, como el que se muestra primero en la imagen, en esta generación se trajo al mercado una gran variedad que en nuestro oficio ha venido a remplazar con creces los anteriores diseños.
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Es este un elemento acerado, extremadamente filoso. Sus cualidades lo hacen autoperforante y resistente a la fricción contra madera medianamente duras, ya entenderemos que en una madera dura como el eucaliptos, encino u otras de similares características, el uso del tornillo, aún con avellanado previo se hace dificultoso y casi imposible por decirlo a menos.



3. Rieles. 4. Correderas. 5. Soportes. 4.- Tinturas. 1. Alilinas. 2. Tintas Orgánicas. 5.- Pinturas. 1. Selladores y Aparejos. 2. Lacas. 3. Barniz. 4. Masillas y Retapes. 5. Diluyentes. CÁLCULOS. 1.- Costo de Compras. 2. Línea Plana. 3. Maderas Naturales. 2.- Costo de Ventas. 1. Línea Plana. 2. Maderas Naturales. 3.- Costo de Instalación. 1. Línea Plana. 2. Maderas Naturales. DIBUJO TÉCNICO. 1.- Línea Plana. 1. Planta. 2. Elevaciones. 3. Optimización de Cortes. 2.- Desarrollo de Planos. 1. Planta. 2. Elevaciones. 3. Especialidades. 4. Uso práctico del Escalímetro.



OBJETIVOS MANUALES.
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