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Notas explicativas

El término "timber" es la denominacién empleada en Honduras para

las piezas gruesas.

Las denominaciones empleadas en esta publicaoién y la forma en que

aparecen presentados los datos que contiene no implioan, de parte de la

!

Secretarfa de las Naciones Unidas, juicio alguno sobre la condioién jurfdioa
de ninguno de los pafses, territorios, ciudades o regiones citados o de sus

autoridades, ni respeoto de la delimitacién de sus fronteras.

La mencién de empresas en el presente documento no entrafia Juioio alguno
sobre ellas ni sobre sus produotos por parte de la Organizacién de las

Naciones Unidas para el Desarrollo Industrial.
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RESUMEN

El informe t8onico sobre la eleccién ¥ control de la sierra circular
fue preparado por un exper.o de la Organizacién de las Naciones Unidas para
el Desarrollo Industrial (ONUDI) en el curso de su trabajo sobre el proyecto
de "Mejoramiento de la tecnologfa en los aserraderos de tamafio pequefio y
mediano" (IS/HON/72/012). Es una de cuatro notas técnicas (Mamual de

registros de control de costos Y rendimientos, Elecoién y contre® de la

sierra circular, El aserrado de sierra oircular ¥y E1 proceso de aserrfo)

redactadas durante el proyecto y, por corresponder a unas necesidades muy
urgentes, ya publicadas en forma provisional por la Corporacién Hondurefia
de Desarrollo Forestal.
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INTRODUCCION

El presente informe técnico ha sido preparado por un experto de la
la Organizacién de las Naciones Unidas para el Desarrollo Industrial (oNuUDI)
en el ourso de su trabajo sobre el proyecto de "Mejoramiento de la tecnologfa
en los aserradores de tamafio pequefio y mediano (IS/HON/TZ/O12). Es una de

cuatro notas técnicas (Nhnual de registros de control de costos y rendimientos,

Eleccién y control de la sierra circular, El aserrado de sierra circular y

El prooeso de aserrfo) redactadas durante el proyecto y, por corresponder a

unas necesidades muy urgentes, ya publicadas en forma provisional por la

Corporacién Hondurefia de Desarrollo Forestal.

El objetivo del trabajo es orientar a los aserradores en la eleccién y
principales cuidados de la sierra circular, tendientes a obtener un buen
servioio de ellas; no se incluyen indicaciones sobre la reparaciérn del cuerpo
de la hoja, es decir, su aplanamiento y tensionado, por ser estas operaciones
de una especializacidn tal que requieren mayor profundizacién teérica y gran
habilidad pr4ctica; se limita entonces, en esta nota t&€cnica, a considera-

ciones sobre la eleccidn y control de la sierra circular.



I. ELECCION DE LA SIERRA

A. Didmetro

Se debe procurar usar sierras que tengan el didmetro estrictamente
necesario de acuerdo a la altura de corte requerido; si &sta fuera muy
grande es preferible usar un aserradero con dos sierras; "principal" y
"madrina", ya que a mayor di4metro de la sierra, mayores son las dificultades

para su mantenimiento y operacién.

En general la mdxima profundidad de corte que una sierra circular puede

hacer se determina restando 6 pulgadas de su difmetro y dividiendo por 2.

Por ejemplo, una sierra de 54 pulgadas de difmetro puede hacer un
corte de 24 pulgadas de profundidad. Pero no es necesario cortar por el
centro de la troza para empezar a convertirla en madera. Luego una sierra
de 54 pulgadas se puede usar para aserrar trozas de 30 pulgadas de didmetro

en el extremo m&s grueso.

B. Espesor o calibre

Se parte de la premisa que las sierras mds gruesas son menos propensas

a averiarse.

La experiencia indica que las sierras de dientes postizos de 40 a 54
pulgadas de didmetro es aconsejable sean de calibre 8 en el borde Yy uno o
dos puntos mds de calibre en el centro. Las sierras de 56 a 68 pulgadas
deben ser a lo menos de ocalibre 7 en el borde y de uno o dos puntos de

oalibre mayor en el centro.

En oanteadoras que usen sierras de dientes postizos el calibre de ellas

es normalmente 9, espesor uniforme en todo su cuerpo.

Sierras de dientes fijos pueden ser de menores calibres especialmente

las de pequefios didmetros.




C. Modelos de sierras de dientes postizos

En los aserraderos de sierras circulares de Honduras predominan las
sierras de dientes postizos. Los fabricantes proporcionan dos grupos de
modelos de sierras de dientes postizoss

a) las sierras cuyos alvéolos son del tipo de doble cfrculo. En este

grupo los elementos (la sierra, los dientes y medialunas) son
designados por letras (A, B, C, D, F31 Véase figura I);

b) las sierras cuyos alvfolos son de un solo cfrculo en las que tanto
la sierra ~omo las medialunas son designadas por nfncros (2 1/2, 3,
31/2, 4, 4 1/2s Véase figura II).

Los modelos de sierras circulares del tipo aserradero m€s usados sons

B, Cy 3, 3 1/2 y en las sierras canteadoras los modelos F y 2 1/2.

D. lado o mano de la sierra

Al adquirir una sierra de aserradero se debe cuidar que corresponda al
lado o mano del aserradero pues, como estas sierras de grandes didmetros son
c8nicas estando su mayor espesor en el centro, sélo pueden ser planas en un

lado de ella debiendo quedar dicho lado plano hacia el carro.

Los fabricantes colocan con nimeros y letras de golpe las caracterfs—
ticas de la sierra en el lado plano de ella, es decir, en el lalo que da
hacia el carro por lo que resulta f4cil saber si la sierra es derecha o

izquierda.

Para determinar el lado o mano del aserracero se toma la posicién del
operador principal (aserrador) mirando hacia la sierra; si el carro pasa
a su lado derecho, el aserradero es derecho y si pav. por el lado contrario,

es izquierdo (véase figura III).
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Pigure I.

Alvéolo de dos ofroulos

Se designan por una letrm, en este ejemplo la B
vale para la sierrs, el diente ¥ 1a medialuna.

Pigure II. Alvéolo ds un ofroulo

Se clasifican oon nfimeros. Bn este ocaso el 3 vale
pars 1a sierra, el diente y la medialum.
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(a) Aserradero izquiero (b) Aserradero derecho

Figura III. Aserraderos de lado izquierdo Y derecho

E. Datos que se deben proporcionar a la ffbrica al hacer
un _pedido de sierras de dientes postizos

a) Cantidad de sierras;

b) Modelo de sierra deseada (B, D, F, 3, 33, 2%, etc.);

d) Difmetro del eje de la sierras
e) Cantidad y difmetro de los pasadores (pines) de los oollarines;

f) Distanoia entre oentros de las perforaoiones para los
pasadores de los collarines;

g) Ntmero (cantidad) de dientes;

; h) Lado o mano de 1a sierra (dereoha o izquierda);

i) Calibre (espesor en el oentro Y periferia de 1la sierraj
J) Velooidad de rotaoién, revoluoiones por minuto, a que

b trabajard la sierraj

* k) Potenoia disponible para la sierraj

1) Clase de madera que se aserrard.

o) Didmetro de la Sierra en pulgadas o milfmetros; I




II. CUIDADOS CON LOS SUJETADORES O MEDIALUNAS

Al colecar los dientes a una sierra de dientes postizos, se debe cercio-
rargse que los dientes queden suficientemente apretados en los alv€olos o
alojamientos. Cuando se encuentren algunos sueltos pueden expandirse
golpedndolns o puntefndolos en su borde interior sin embargo, es siempre

recomendable reponerlos por otros nuevos.

Otra precaucién importante, que no siempre recuerdan los operadores,
es la de mantener vivas las aristas de la parte mf£s ancha o recalcada de
los sujetadores, que est{ destinada a evacuar el aserrfn; la rectificacidn
de la zona mencionada puede hacerse con lima o esmeril teniendo cnidado que
la parte rectificada quede a 900 (a escuadra) con respecto al cuerpo de

la sierra. (Véase la figura IV.)

A. Nediolme gxpandida. se puntea por ambes lades.
D. Nediglune con contos redondeades, mol nontenida.
C. Medisluna con cantos vives. bien mantenides.

Figura IV. Cuidado de las medialunas
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III. DIENTES IE SIERRA

En general, los aserraderos de sierra circular emplean tres tipos de
dientest dientes postizos partidores, dientes fijos partidores y dientes

fijos trozadores.

A. Dientes postizos partidores

Que fueron descritos al tratar los modelos de sierras en el punto I.Cj
existen los que cua la medialuna forman un s8lo cfrculo Yy aquellos en que

el alvéolo de la sierra tiene un segmento de cfrculo para oada pieza.

B. Dientes fijos partidores

Las sierras de dientes fijos destinadas a partir Yy cantear madera, es
decir, las que como las anteriores cortan en sentido longitudinal de 1la
fibia tienen una forma como la indicada en la figura V, cuyas ocaraoter{stiocas

son aproximadamente las siguientess dngulo de ataque entre 300 y 350;

42° y 45°.
La altura de los dientes partidores fijos estd relacionada con el oalibre

de la sierra, debe estar oomprendida entre 10 Y 12 veoes el espesor de 1la ho ja.

En cuanto al paso de los dientes (distancia entre puntos) hay venta ja
en usar sierras que tengan un paso relativamente largo, pues el consumo de
potencia serd menor para un mismo avance de la madera dado que a cada diente
le corresponderd una mordida mayor, lo que producird un agerrfn mds granado,

que es de mds fdcil y completa evacuaoién.

e gRmICI1X D8 CanTs

dngulo de incidencia o libre entre 100 y 150; dngulo de diente entre ‘

. INECCION
) % ; : se conve
P 1 L
W+ 4 o8 mcinEnciag Liong " A F
P :a scooonnrsesd oo .
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'Pigtixa V. Perfil de diente fijo pare sierres oiroulares .




C. Dientes fijos trozadores

Las sierras trozadoras estfn destinadas a cortar transversalmente la
fibra de la madera, por lo que los aserraderos las emplean para despuntar
las piezas aserradas. Por regla general, mejores resultados se obtienen con
dientes ouyo frente o filo est{ en 1fnea con el centro de la sierra; la

figura VI muestra las formas m4s adecuadas de dientes trozadores.

Pgure VI. Dientes trozadores usados en las mdquinas despuntadoras
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El grado de perfeccién del corte depende principalmente de los siguientes

factores:

a) No debe existir Juego radial ni axial en el eje de la sierras

b) El cuerpo de la sierra deberd permanecer perfectamente plano y
con la adecuada tensién;

c) La altura de los dientes serd igual para todos;

d) La traba o cambio de los dientes debe ser pequefia y uniforme, unos
tres décimos de milfmetro es suficiente;

e) El tiempo entre afiladas no debe sobrepasar las ocho horas de trabajo.

D. Afilado de los dientes

Dientes postizos partidores

En sierras partidoras de dientes postizos se tendrd cuidado de no deformar
los dientes; se afilard s8lo la cara delantera tratando siempre de mantener
el dngulo de ataque y también la perpendicularidad del borde cortante con
relacién al cuerpo de la sierra, se evitard limar los dientes en el dorso,
pues al desgastarlos en dicha zona &stos pierden el dngulo de salida o
incidencia haciendo que los dientes pierdan capacidad de mordida pues

"talonean" disminuyendo el avance de la madera.

Dientes fijos partidores

Los dientes partidores fijos s6lo pueden mantener su forma correota si
se afilan con esmeril, sin embargo, en muchas ocasiones este traba jo debe
hacerse con lima; en ambos casos se tendrd cuidado de mantener el perfil
adecuado de diente cuidando de mantener los 4ngulos e igualmente la rectitud
Yy perpendicularidad del borde cortante con relacién al cuerpo de la sierra,

es dicir, el filo del diente partidor no 1lleva biseles.

Cuando se usen dientes trabados (en este tipo de dientes), la traba o
cambio debe estar comprendida entre 5 y 7 décimos de milfmetro, procurando
que todos los dientes tengan igual traba para lograr un corte sin rayas
profundas.

Dientes trozadores

En el afilado de los dientes trozadores se ouidarf{ también de mantener
la forma que se muestra en la figura correspondiente; puede observarse que
es absolutamente diferente a la de los dientes partidores.

eone) ommi oE GBS WA T TN T S A GEP TS oOES e T A e
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El diente trozador tiene biseles que hacen que los dientes terminen
en punta, los bigeles van por un lado del diente alterndndolos de tal manera
que la mitad de los dientes se atiselan por un lado y la otra por el lado

contrario.

IV. VELOCIDAD IE ROTACION DE LAS SIERRAS (IRCULARES

~

velocidad de rotacién a sus sierras circulares; la correcta es acquella que
se puede mantener uniforme durante todo el corte, dependiendo esto de: la

potencia del motor, difmetro de la sierra, velocidad de avance de la mdera .

En los aserraderos la relacién velocidad de corte de la sierra/velocidad
de avance de la madera debe ser tal que el grosor del aserrfn resultante sea
de unos 2 8 3 milfmetros facilitando asf la evacuacidn del misme; en sierras
pequefias destinadas a partir madera el espesor del aserrfn deberd ser similar

al espesor de la hoja.

En el cuadro 2 se indica la velocidad de rotacién aconse jable para
sierras de distintos difmetros pudiendo ser algo mayor o menor segdn las

condiciones del aserradero o mfquina en que traba jen.
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Cuadro 2

Velocidad de rotaoidn conveniente para algunag

. . a/
gierras circulareg-

Didmetro

Pulgadas Milfmetros (aproximados )

12
16
20
24

28
30
MU
38
40
44
46

48
50
52
54
56
58
60

300
400
500
610
710
760
860
965
1.015
1. 120
1.170
1.220
1.270
1.320
1.370
1.420
1.270
1.530

a_/ Para esta tabla se tom8 una velooidad de oorte de 3.000 pies lineales

Calibre

——

-~ =N =N 0000000 00N N0 N N0 O

Velooidad

2.500
1.900
1.550
1.250
1. 100
1.000
900
800
175
700
675
650
625
515
550
535
525
500

por minuto, aproximadamente, es deoir, unos 915 metros por mimuto.

-
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V. CONTROL IEL APLANAMIENTO Y TENSION
IE UNA SIERRA CIRCULAR

Aunque este trabajo no pretende dar indicaciones sobre cémo aplanar y
tensionar una sierra, sin embargo, se estima de utilidad dar algunos linea-

mientos para determinar el estado con que se encuentra una sierra.

Rectitud de la sierra

Para controlar si una sier.a estf plana, es decir, excenta de torsiones
o abolladuras, se utiliza una regla recta de un largo aproximado al di4metro
de la sierra. Estando la sierra fuera del eje se la sostiene en forma
vertical y se la examina, con la regla, por el lado donde pasa el trozo que
es el que debe ser recto; se gira la sierra para seguirla examinando mantenién- L
dola siempre vertical; 1la regla se aplica también verticalmente pasfndola -
por el centro de la sierra, ma sierra recta permitird que la regla se ajuste

a ella en toda su longitud.

Tensién

en un extremo y sosteniéndola ligeramente levantando desde el otro extremo,
manteniendo asf la sierra, se atravieza una regla recta, perpendicular a la
1fnea imaginaria que une los dos apoyos, si la sierra tiene tensién, la regla

. quedard apoyada sblo en sus extremos, pues el centro de la sierra cae mostrando
luz debajo de la regla. La mayor separacién entre la regla v la sierra estard
localizada en la zona central de &sta.

El grado de tensifa depende de un gran ndmero de variables, por lo que
se hace imposible establecer dimensiones para la cavidad que queda entre 1la
regla y la zona de la sierra que muesdtra mayor flecha o cantidad de luz,
gin embargo, se puede decir que uma sierra circular de 54 pulgadas de difmetro,
calibre 7, que gire a 550 rpm al tener una tensién adecuada mostrarf al estar

horizontal, una cavidad de unos 70 a 100 mil&simos de pulgada.

Si al hacer los controles sefialados precedentemente se determina que la

sierra estd torcida, abollada, no tiene tensién o &sta es excesiva, deberd

hacerse reparar por un especialista.

' La tensién se controla colocando la sierra en forma horizontal, apoydndola
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VI. CONSIIERACIONES FINALES

Las indicaciones dadas en esta nota té€cnioca se orientaron s8lo al
control de la sierra, pero para obtener un buen servicio de ésta, deberd
ademds existir una constante preocupacién por lograr que el aserradero cumpla
con las exigencias de montaje, ajustes y alineamientos necesarios de tal

manera que la madera producida pueda competir non &€xito en el mercado.

Se estima oportuno advertir a los propietarios de aserraderos, adminis-
tradores y operadores principales que conviene prestar mfs atencién sobre los
detalles que en las sierras e instalaciones que operan, est4n induciendo a
baja calidad del producto, gran desperdicio de materi.. prime y deterioro

prematuro de los dtiles.

La mayor preocupacién debe manifestarse en un esfuerzo de aprendizaje
permanente de los responsables del aserradero; el perfeccionamiento se puede
conseguir mediante informaoién escrita, participacién en cursillos o simple-
mente a través de corsultas y discusiones con personas espeoializadas de este

seotor productivo.
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Anexo I

CALCJLC DE VELOCIDAD DE ROTACION Y DIAMETROS D& POLEAS
(Se plantean tres ejemplos de cdlculo para solucionar
los ousos m{s frecuentes en el aserradero)

1. Determinar el difmetro de la polea del gje de la sierra, conociendo su
velocidad en revoluciones por minuto y el difmetro y nfmero de revoluciones

por minuto de la polea conductora del motor.

Procedimiento

Se multiplica el difmetro de la polea conductora o matriz por su velocidad
de rotacién (rpm) y el producto se divide por la velocidad del eje conducido,

en este caso de lu sierra.

Ejemplo numérico

Se desea saber el difmetrc de la polea para un eje de sierra que debe
trabajar a 600 revoluciones por minuto y serf accionada por un motor que tiene

una polea de 12 pulgadas y gira a 2.000 revoluciones por minuto.

Se multiplica 2.000 x 12 = 24.000, se divide esto por 600 dando como
resultado 40 que ser{ entonces el .4metro en pulgadas para la polea del eje
de la siarra.

2. Calcilar la velocidad de rotacién de la polea conducida (del eje de la

sier ra)conociendo su difmetro y el difmetro y velooidad de rotacién de 1la

polea conductora del motor.

Procedimiento

Multipliocar el difmetro de la polea conductora del motor por su
velocidad en revoluciones por minuto y dividir este resultado por el difmetro
de la polea conducida, se conocerd la velocidad de rotaoién de &sta que serd

18gicamente la del eje de la sierra.

Ejemplo. num8rico
Si un motor cuya polea es de 14 pulgadas de difmetro gira a 1.400

revoluoiones por minuto, a qué velooidad gira el eje de la sierra si la

polea que recibe el movimiento tiene 35 pulgadas de didmetro?

Se multiplica 1.400 x 14 = 19.600, se divide esto por 35 resultando
560 que es la velocidad a que gira el eje.
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3. Caloular el difmetro de la polea matriz o oconduotora del motor conociendo
su velooidad en revoluciones por minuto y el difmetro y velooidad (rpm)

de la polea conducida.
Procedimiento

Multiplique el difmetro de la polea oonducida por su velocidad (rpm) y
2l resultado divfdalo por la velocidad (rpm) del eje motriz o del motor

obteniendo asf el difmetro que deberd tener la polea matriz.

Ejemplo numérico

Si hay un aserradero cuya sierra debe trabajar a 700 revoluciones por
minuto y la polea del eje tiene 30 pulgadas de didmetro, determinar el
di4metro de la polea que se debe colocar al motor si &ste gira a 1.750 rpm.

Se multiplica 700 x 30 = 21.000, se divide esto por 1.750, resultando 12
que serdn las pulgadas de difmetro que tendrd la polea del motor.

i
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Anexo IT
Cal TBRES DE STIERRAS a/
Fracciones
Calibre (BWG) Milfmetros Pulgadas pulg. aprox.
€000 n,s5 0,454 . 29/64
000 V0,79 0,425 z7/64
00 9,65 0,380 s
0 8,64 0,340 /32
! 7,62 0,300 5/16
2 7,21 0,284 9/32
3 6,37 0,259 /4
4 6,04 0,28 15/e4
5 5,% 0,220 /32
é 5,18 0,203 1V
7 4,5 0,180 316
’ 4,19 0,165 3/
’ 3,78 0,148 8/32
10 3,40 0,14 /8
n 3,05 0,120 Ve
12 2,77 0,109 7/64
3 2,41 0,095 ¥
L 2,10 0,083 5/64
15 1,82 0,072 53/64
% 1,68 0,065 1/16
7 1,47 0,038 16
1 LM 0,049 Yo
1” 1,06 0,042 -
o 0, 0,098 -
n 0,81 0,032 Vo)
2 0,71 0,028 -
a 0,64 0,025 -
M 0,56 0,022 .

!/ El espesor de las sierras se suele denominar por un njmero arbitrario,
conocido oon el nombre de calibre. El m€s empleado es el calibre BWG (Binmingham

Wire Couge).
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