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INTRODUCCION

El objetivo del presente manual es describir el disefio, la construccidn y
el empleo de montajes para mecanizado y ensamble ep la industria del mueble.
Gereralmente, con el término montaje se indica un dispositivo de construccidn
propia aque facllita la produccidn, reduce 1os costos de mano de obra y mejora
la calidad del producto (figuras 1y 2).

Figura 1

Montaje para moldurar con tuni los bordes
2 patas de siilas

Figura 2

Montaje para fijar las correduras de log
cajones en los paneles laterales de los
armarios mediante clavos o grapas




El empleo de montajes de trabajo permite también producir piezis intercambia-
bles y evitar adaptaciores manuales en el ernsamble. Los montajes de trabajo
que figuran en el texto y las ilusiraciones siguientes son de tipo basico y,
ror lo tanto, faciles de modificar y adaptar a los fines particulares de
cualquier fébrica de muebles.

Evolucién desde el nivel artesanal hasta la industria

En los Gltimos dos decenios la industria del mueble de los paises indus-
trializados se ha desarrollado muy rédpidamente. Actualmente, las fébricas més
avanzadas funcionan segin los mismos principios de produccidén que las indus-
trias de transformacidén de metales, por ejemplo.

El nivel actual de desarrollo se ha alcanzado mediante un proceso gradual
y progresivo. A continuacidn se describen las principales etapas de evolucidn
del nivel artesanal a la producidn en serie muy mecanizada y automatizada.

Nivel 1: manual o artesanal; herramientas de mano solamente; produccién por
encargo; inexisteacia de productos normalizados.

Nivel 2: semimecanizacifén; empleo de miquinas sencillas para desbastar los
materiales; etapas de acabado con herramientas de mano; produccién basada
principalmente en encargos; con el tiempo, pequefios lotes de ciertos dise®os
normalizados.

Nivel 3: mecanizacidn; 1la mayoria de las frses de produccién se efectlian
empleando maquinaria y equipo b@sicos para trabajar la madera; utilizacién de
montajes d~ trabajo sencillos en el mecanizado y ensamble; necesidad de adap-
taciones manuales en el ensamble. Modelos normalizados en pequefios lotes, pe-
ro los productos no estén disefiados sistemfticamente.

Nivel k: mecanizacién avanzada; la maquinaria consiste en maquinas basicas

y universales que emplean montcies complejos y automatizacién de t- jo costo en
el mecanizado y el ensamble, cuando corresponde; el control de calidad siste-
mético efectuado en etapas decisivas del proceso hace posible la produccién de
piezas intercambiables; cada pieza o componente se considera como producto
final y el ensamble como una etapa en la que se combinan Jos componentes; con-
trol sistemidtico del proceso; las adaptaciones manuales en el ensamble no son
necesarias; productos normalizados en grandes lotes, disefiados con arreglo a
normas internas (materiales, tamafics, juntas y métodos de trabajo normaliza-
dos), teniéndose en cuenta las necesidades de maquinaria y equipo ya en la fase
de disefio.

Nivel 5: produccidn en serie automatizada; lineas de trabajo para producir
componentes normalizados en grandes cantidades; cabezales de mecanizado pro-
gramados para fabricar las formas deseadas en lugar de utilizar montajes; pro-
duccién de gran densidad de capital; gama de productos muy especializados;
gran aplicacidén de la tecnologia de los microprocesadores en el desarroilo
futuro del pioceso; mAquinas automdticas para reemplazar en parte a la mano
de obra.

La clasificacidén anterior es sumamente esquemética, debido a que en la
mayoria de las fébricas existentes se observa una cierta superposicién de las




distintas etapas. Como el objetivo del presente manual es describir el dise-
fio, la construccién y el empleo de montajes de trabajo en la fabricacidn de
muebles, se tratarén principalmente los niveles 3 y 4, que todavia predominan
en la mayoria de las fédbricas de muebles tanto de los paises en desarrollo
como de los paises desarrollados.

Definicién e importancia de los montajes de trabajo

Una caracteristica de la produccidn manual es que, en la fabricaciédn de
piezas y en algunas operaciones de ensamble se emplean para el trabajo marcas
bechas a 14piz. Tas marcas se realizan generalmente con una regla ¢ una plan-
tilla de madera contrachapada para su ubicaci’n correcta. Cuando se emplesn
montajes de trabajo ya no se necesitan las marcas, pues los elementos guias de
los montajes de trabajo controlan las piezas en el mecanizado y en el ensamble,
En general, todos los montajes utilizados para la produccidn en la industria
del mueble pueden dividirse en montajes para el canizado y para el ensamble.
Las definiciones de los dos tipos de montajes son las siguientes:

a) Los montajes de trabajo para el mecanizado son dispositivos empleados en
un taller para guiar y ubicar con precisidn las herramientas o las piezas du-
rante las operaciones que requiere la produccién de piezas intercambisbles;

b) Los montajes para el ensamble son dispositivos empleados en un taller para
guiar y ubicar con precisidn las piezas intercambiables en las operaciones de
encolzdo de juntas, fijacidn y otras operaciones de ensamble, controiando las
plezas manipuladas o la alineacidn del producto.




I. ASPECTOS ECONOMICOS DEL DISERO DE MONTAJES DE TRABAJO

Costo del montaje de trabajo

El costo de un montaje de trabajo para el mecanizado o para el ensamble
incluye las siguientes partidas importantes: disefio (etapa del tablero de
proyeccifn, que requiere algunas veces pruebas); materiales (madera, tableros
a base de madera, varios materiales laminados); repuestos y piezas normali-
zudas (tornillos, tuercas, muelles, bisagras, excéntricas, componentes neumi-
ticos, ete.); construccidn, ensayos y ajustes previos a la utilizacidn para
la produccidn en serie. La proporcidon del costo del montaje de trabajo res-
pecto del costo de produccidn de una pieza o producto final disminuye cuandc
aumenta el lote. Por io tanto, la politica de desarrollo de productos en una
fabrica de muebles debe fomentar la fabricacidén de series de productos lc mas
largas posible a fin de minimizar el costo del montaje de trabajo por produc-
to. Podrian concertarse acuerdos que incluyesen el disefio y la construccidn
de montajes de trabajo para un nimero determi-ado de productos sin continui-
dad en la produccidn. Incluso un lote pequefio puede justificar la construc-
cién de un montaje de trabajo si la disminucién de loscostos de mano de obra
es suficientemente grande.

Tamafio minimo econdmico de un lote

El tamafio minimo econdmico de un lote que justifica la construccidn de
un montaje de trabajo puede calcularse mediante la siguiente férmula:
A

n . =
mn

B-C

costo total del montaje de trabajo

costos de mano de obra por unidad sin montaje de trabajo
costos de mano de obra por unidad con montaje de trabajo
- C = ahorro en los costos de mano de obra por unidad

wQw e
wu

Supbngase, por ejemplo, que una determinada etapa de ensamble sin un
montaje de trabajo dura, por término medio, 0,25 horas por producto. Si se
construye un montaje de trabajo especial para ese fin, se calcula que la dura-
cién de la misma etapa sera de sdlo 0,05 horas. En ambos casos, el salario
es éde 1,20 ddlares por hora. El costo del montaje de trabajo incluye las
siguientes partidas:

Disefio $

(10 horas a 2,00 ddlares por hora) 20,00
Materiales y suministros 14,00
Construceidn

(8 horas a 1,50 ddlares por hora) 12,00
Ensayos y ajustes

(2 horas a 1,50 ddlares por hora) 3,00

Costo total del montaje de trabajo (A) 49,00

Costos de mano de obra por producto
sin montaje de trabajo: B = 0,05 ddlares X 1,20 = 0,30

Costos de mano de obra por producto,
con montaje de trabajo: C = 0,05 ddlares x 1,20 = 0,06




Ahorro en los costos de mano de obra por producto:
B-C= 0,30 délares - 0,06 ddlares = 0,24

El tamafio minimo del lote que justifica la construccién del montaje es el
siguiente:

. 149,00 gdlares = 205 piezas
min B-C 0,24 ddlares

En la figura 3 se representa graficamente el punto de equilibrio entre gastos
e ingresos.

La curva estd calcuiada en funcidén de las cifras correspondientes a los cos-
tos del ejemplo anterior. El1 punto de interseccidn de las curves representa
el punto de equilibrio que justifica la construccidn de ur montaje de trabajo.

Figura 3
Costos de mano de obra por producto
fabricado en comparacidén con el
nimero de productos de un lote:
a) sin rontaje de trabajo, y b)
con un montaje de trabajo
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Aumento de la capacidad de produceidn del equipo instalado

El tiempo que se ahorra gracias a la utilizacidn de montajes de trabajo
varia tanto seglin los casos, que es incluso difiecil calcular un promedio de 1la
cantidad ahorrade. Sin embargo, cabe sefialar a este respecto lo siguiente:

a) Algunas operaciones de irabajo de la madera pueden efectuarse a maquina
con o sin un montaje (por ejemplo, barrenar o mortajar una fila de agujeros
util 7ando marcas a ldpiz o un mcntaje de trabajo especial para controlar la
ubicacidn de los agujeros);

b) Algunas operaciones de trabajo de la madera deben efectuarse, bien totai-
mente con herramientas manuales y marcas a lapiz, c¢ bien con una méquine y un
montaje de trabajo espe~ial (por ejemplo, el moldurado seguro y preciso cou
tupi de los bordes curvos de una pata de silla sdlo es posible con un monta]:
de trabajo);




e) La mayoria de las operaciones de ensamble pueden efectuarse con o sin un
montaje de trabajo. No es raro que gracias a la utilizacidn de montajes d»
trabajo eficaces pueda aumentar la capacidad hasta 50 veces los resultados
conseguidos sin el montaje, segin las circunstancias.

Mejora de la calidad

€in embargo, el método de calculo antes mencionadc no tiene en cuenta las
mejoras en la calidad (acabado, regularidad d= la forma, precisidn del ensam-
ble), sir.o que se basa sdlo en el costo de produccidn. En efecto, el empleo
de un montaje de trabajo también puede justificarse en ciertos casos en que el
lote es inferior al tamafio minimo calculado si la mejora de la calidad influye
positivamente en la comercializacidn del producto.

Ahorros en el consumo de materias primas

Otra consecuencia positiva del emplzo de montajes de trabajo es la dismi-
nucidn del consumo de materias primas al ser menor el nimero de piezas o
productos defectuosos. Ello se debe, naturalmente, a la mayor precisidn en el
proceso de fabricacidn lograda gracias al empleo de montajes de trabajo. Los
defectos tipicos que ocasionan un desperdicio de materiales y trabajo son
los sigulentes:

a) Una pieza puede estar defectuosamente dispuesta o trabajada (por ejemnlo,
dimensiones o formas defectuosas, ubicacidén errdnea de los elementos dc unidn,
alineacidn incorrecta);

b) Ui. producto ensamblado incluye piezas defectuosas, o el ensamble se ha
efectuado en forma incorrecta (por ejemplo, el producto no es rectangular,

las holguras no son uniformes, las piezas méviles no se mueven como es debido),
lo que hace que se rechace todo el producto acabado.

Calificacidn de la mano de obra

La fabricacidn manual o semimanual de muebles requiere trabajadores muy
calificados, ya que la calidad del producto depende directamente del trabajo
del carpintero. En un proceso de fabricacidn m&s avanzado en el que se emplean
montajes de trabajo, la mano de obra debe poseer una capacitacidn adecuada,
pero no del mismo nivel elevado que en el caso de la produccidn manual. De
esta manera se reducen ain mds los ccstos de mano de obra y de produceidn.

Consideraciones de seguridad

Una de las ventajas del empleo de montajes de trabajo, desde el punto de
vista humano, es que esos mentajes funcionan como dispositivos de seguridad
eficaces, particularmente en el mecanizado. La mayoria de los montajes pare
el mecanizado pueden tener mangos especiales para el avance seguro de las ma-
quinas. Para ciertos mcntajes se recomiendan dispositivos protectores contra
las astillas. Un montaje de trabajo para el mecanizado constituye generalmence
una base sdlida para la pieza que ha de trabajarse, de tal manera que las manos
dd operario de la maquina puedan estar bastante lejoa de la herramienta de cor-
te durante el avance. Los aspectos de seguridad pueden observarse en las
ilustraciones de montajes de trabajo que figuran mas adelante en el presente
manual.




IT. ASPECTOS TECNICOS DEL DISENO DE MONTAJES DE TRABAJO

Disefio mediante planos de taller y prototipos

En la fabricacidn de muebles moderna las fases de produccidn estan basa-
das en planos, que también contienen la informacidn necesaria sobre el disefio
del mcrntaje de trabajo. Los planos se clasifican habitualmente del siguiente
modc :

Planos de piezas. Estos planos incluyen todas las medidas 1" otra informacidn

necesaria sobre las mfquinas, =1 disefio de montajes de trabajo y el control de
calidad del mecanizade (figura L).

Planos de ensamble. Este grupo se divide a su vez en planos de ensamble par-
cial (figura 5) y planos de ensamble final (figura 6).

El primero incluye los planos correspondientes al ensamble de partes, como
bastidores, cajones y soportes, gue se ensamblaran con otras partes del mueble
en el ensamble final. Los planos d2 ensamble incluyen todas las medidas y
demids informacidn necesaria para el ensamble, el disefio de montajes de trabajo
y el control de calidad del ensamble (figuras 5 y 6).

El prototipo de un nuevo producto puede utilizarse con objeto de facili-

tar el disefio de los montajes de trabajo para el mecanizado, en el caso de
componentes que tienen formas cc _licadas, como las partes curvas de una silla.

Medidas principales y complementarias

Las medidas de construeccidn de una parte de un mueble o de un mueble
ensamblado rueden clasificarse generalmente en: medidas principales, que son
fundamentales para 1la precisidn en la manufactura, y medidas complementarias,
que son dimensiones menos importantes del producto (figuras T y 8).

Algunas de las medidas del producto se refieren a detalles decorativos que
influyen sdlo en la apariencia, pero no er la construccién. En estos detalles
se pueden admitir algunas veces inexactitudes mayores que en el caco de las
medidas de construccidn. En la figura 9 se indican ejemplos tipicos.

figura Figura 5
Plano acotado de un componente Plano acotado para un ensamble
de un mueble parcial
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Plano acotado de ensamble final de un mueble sencilio
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Figura 8

Lado de un armario con correderas
para soportar los cajones, en el que
se indican las medidas principales
Fioura 7 (p) y complementarias (c). Los ni-
veles de los cantos superiores de las
correderas y las distancies de bordea
das principales (p) y complemen- b?fde son fundamentales para le ubica-
. . . cidén adecuada de los cajones, y por lo
tarias (c¢). Las dimensiones . 2 .
tanto se trata de medidas principales

rincipales son decisivas para . Y e
ga preiisién deldensamble p (p). Las otras medidas indicadas son
complementarias (c)

Plano de ensamble de una mesa,
en el que se indican las medi-
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Posicidén y construccidn de topes

Para la colocacidn precisa de las piezas, en los montajes de trabajo,
tanto para mecanizado como para ensamble, se necesitan topes especiales. Su
disefio debe basarse en las normas siguientes:

a) Los topes deben sujetar la pieza en puntos determinados, a intervalos no
muy largos, a “in de impedir que particulas pequeflas, como virutas y polvo,
desvien la pieza de la posicidén correcta. Debe quedar espacio adicional para
las astillas que puedan alojarse en los angulos de la pieza (figura 10);

b) La ubicacidn de los topes debe corresponder a las medidas principales
siempre que sea posible (figura 11);

c¢) La pieza puede colocarse contra los topes a mano, con resortes de goma
o de acero, excéntricas u otros medios mecénicos, o por la gravedad (figura 12);

d) En los montajes de trabajo para mecanizado, los topes que se hallan en
la direccidn del avance deben colocarse contra la fuerza de corte (figura 13);

e) i la pieza debe sujetarse simétricamente entre dos topes ambos deben

tener resortes similares. Deben construirse sujetadores especiales (figura
- . - v
14) en el caso de piezas de seccidn transversal circular o cuadrada.

Elementos de fijacidn

En los montajes de trabajo para mecanizacidn la picza debe sujetarse bien.
Algunos montajes para ensamble también necesitan una buena £ijacidn de la
pieza. Los elementos de sujecidn empleados corrientemente se enumeran a
continuacidn.

1, Pequefias espigas de acero afiladas en bisel. El extremo agudo debe pene-
trar en la macdera en la direccidn de la veta para no cortar las fibras. Estas
puntas se emplean a menudo en los montajes para sierras de cinta, moldurado
con tupi y ranurado (figura 15).

2. En los montajes para r.oldurado con tupi y ranura: utilizan corrien-
temente cufias de madera s51ida y contrachapada (tiguze - ..

3. Los tornillos, qu? antes eran muy corrientes en toda clase de montajes
¢e trabajo para mecanizado (figura 17), estan siendo reemplazados por excén-
tricas, que pueden apretarse con mas rapidez.

h. Las excéntricas se emplean a menudo tanto en los montajes de trabajo para
mecanizado como para ensamble. El material puede ser madera sdlida o ter-
ciada, o metal. Se pueden utilizar muelles, como los dGe las valvulas de los
motores de automdvil, para retraer las zapatas de presidén cuando se abren las
excéntricas (figuras 18 y 19).

5. Pinzas de manguera, empleadas especialmente en los montajes para ensam-
ble (figuras 20 y 21). La manguera debe tener un revestimiento de plastico
en su superficie interna.




Figura 9
Componentes curvos de muebles
con detalles decorativos

Figura 11
Ubicacidn de los topes. La
parte superior del tablero
(véase figura 8) estd hacia
abajo en el montaje de trabajo

Figura 10

Tores de madora
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Otros métodos rara
contra 1os topes:
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Referencia: a. Colocacién a mano
b. Resorte

¢. Excéntrica
d. Gravedad




Fi gura 13

Yontaje para moldurar con tupi un

componente curvo de un mueble.
fuerza de corte empuja la pieza
contra los topes
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Figura 15

Espiga de acero afilada, empleada

como elemento dr: sujecidn
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Figura 14

Topes para sujetar la pieza
simétricamente con respectq al
montaje de trabajo. Una pieza

de goma semidura (a) actia como
resorte en el tope de mradera

Fi gura 16

Montaje para ranurado con sujecidn de
la pieza mediante una cufia de madera.

Se emplea un martillo para apretar y

aflojar 1a cufia




Figura 17

Montaje para moldurado mediante tupi
con una mordaza de tornillos para
sujetar la pieza

Figura 19

Excéntrica con vlaca de jresién (a)
para sujetar la pieza

Figura 21
Construceion de un disnositivo de
presién de manpuera, los c.tremos

la mangucra se sellan mediante remaches
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Fignra 18

Montaje para moldurado mediante tupi,
con excéntricas como elementos de

sujecién. Para aumentar la friccidn se

fija con cola papel de lija sobre la
parte superior de la base del montaja

Figura 270

Princinrio de 'ine rinca do manguor:

a) Cin arlicacién de 1ro3idn neumitics
b) Con =nliecacidn d~ :residn
lnas bandas de eoma 2lrededor i 1a

WY

de
x=1.5x(D-d)




6. En los montajes mas modernos, tanto para trabajo como para ensamble,
se emplean cilindros neumdticos y cubilotes de aspiracién (figura 22).

Figura 22
Cilindro neumatico para sujetar una pieza
a un montaje de trabajo

T

La friceidn entre la pieza y el montaje puede aumentarse facilmente fijando
con cola un trozo de papel de lija o de tela abrasiva sobre el tablero de base
del montaje (figura 18).

Yontajes de trabajo de uso Unico y de uso multiple
.} .

Los montajes de trabajo pueden clasificarse en montajes de uso ﬁnicq,y de
uso miltiple, seglin sus aplicaciones. El primer tipo de montaje esta disefiado
para cumplir una funcidn determinada mientras que el segundc puede adaptarse
a diversas funciones. La mayor parte de los montajes de trabajo para moldurado
con tupl y para ranurado se construyen para un componente determinado y rara
una operacidn conereta y se descartarid cuando se termine la fabricacién del
componente. Buenos ejemplos de montaje de trabajo son los graduables para
producir con sierra de cinta piezas circulares de radios desiguales partiendo
de diversos tableros, asi como los montajes para ensamble, cuyos elementos de
alineacidn y fijacién pueden graduarse dentro de ciertos limites.

Frecisidén de los montajes de trabajo

Montajrs dc trabajo para mecanizado

La precision de los cabezales de las maquinas para trabajar la madera es
como méximo de 0,05 mm, aproximadamente, cuando los cojinetes se hallan en buen
estado. Sin embargo, estudios realizados sobre las industrias del mueble y de
la ebanisteria han demostrado que la precisidn méxima real con qu.: pueden
fabricarse las piezas y sus elementos es de aproximadamente 0,1 mm a 0,3 mm,
teniendo en cuenta los cambios de las dimenciones originados por las varia-
ciones en el contenido de humedad de la madera durante el proceso de tabrica-
cidn. La precisidn con que pucden fabricarse los clementos pequefios, como las
Juntas, es generalmente mayor que aquella con la que pueden fabricarse las
partes mas grandes.,




En los estudios antes mencionados las medidas se tomaroun sobre piezas
en cuya mecanizacién se utilizaron los elementos de guia corrientes de la
maquina (guias rectas, tableros de alimentacidén y cadenas de avance) para
controlar el avance.

Cuando se efectlia el mecanizado con montajes de trabajo, se reemplazan
los elewentos de guia corrien.es por las superficies de guia de los aparatos, .
mediante wna fijacidn especial a la miquina, rero ¢l princivio mecanice sigue
siendo el mismo. Por ejemplo, cuando se moldura con tupi una ranura longitu-
dinal en un componente de un mueble, se le hace avanzar a lo largo de la gula
recta de la miquina, pero cuando se moldura con tupi la pata curva de una
silla, el reoorde del montaje de trabajo que sirve de guia avanza a lo largo
de un manguito situado alrededor de la abertura del husillo en el tablero
de la maquina, manteniendo al montaje de trabajo en estrechc contacto con <l
manguito. Si los topes que controlan la colocacidn de la vieza en el montaje
de trabajo, estan disefiados adecuw.damente, la precisidn del m=canizado no
variara mucho del método corriente, siempre que se cumplan las siguientes
condiciones:
a) Que el manguito guia sea exactamente circular y se adarte exactamente 2
la abertura del husillo;

b) Que no haya virutas o polvo entre los toves del meontaje y la pieza;
¢) Que la pieza esté cuidadosamente fijada al montaje de trebajo.

Varias expericncias han demostrado que la precisidn do mreanizado con
montajes de trabajo en el moldurado con tupi se encuentran dentro de los
limites de precisidn general de mecanizado establecidos anteriormente. Lo
mismo puede preverse en el caso de la mayor parte de los montajes de trataljc

para mecanizado.

Montajes de trabajo para ensamble

La precisidn de :as dimensiones de un elemento ensamblado o de un rro-
ducto terminado depende de la precisidn con que se fabriquen las partes y de
la exactitud de la propia fase de ecasamble. Si1 las partes son intercambiables
y se dispone de los montajes de trabajo adecuados, el ensamble puede efec-
tuarce con mucha precisidn y eficacia. Las funciones principales de los mon-
tajes de trabajo para ensamble son las siguientes:

a) Una o més partes deben fijarse a otras mediante cola, clavos, grapas o
tornillos, de conformidad con las medidas principales (figura 8), sin encam-
bladuras hechas a maquina (1o que se conoce como fijacidn de superficiec);

b) Se deben encolar entre si partes que tionen ensambladuras hechas a miqui-
na. El montaje de trabajo debe asegurar la fijacién y la alineacidn adecuada
de las partes, de modo que no sean necesarias correcciones manuales antes de
la aplicacién de la cola (figura 23);

c) El montaje de trabajo debe asegurar holguras exactas en los puntos adecua-
dos en el caso de ensamble de partes moviles.

Los montajes de trabajo para ensamble tienen usos tan diferentes que no
pueden darse cifras de aplicacidn general sobre su precisidn. Las experien-
sidn con la cual una

cias realizadas por el experto han demostrado que la precisi




parte puec- colocarse dentrc de otra mediante fijacidén de superficie corres-
voniie a un:. ‘2dia de precisidn de mecanizado de 0,2 mm 2 0,3 mm
aproxiradauente.

La holgura nominal entre dos partes corredizas deben decidirse segin el
tamano del elemento correspondiente. Habitualmente la holgura varia entre
0,5 mm y 3mm. For ejemplo, la holgura nominal entre las ranuras corredizas
del lado de un cajdn y el listdn sustentador de madera debe ser de aproxima-
damente 0,5 a lmm en el ancho de la ranura, mientras que el ancho exterior
del mismo cajdén, -ma vez =2nsamblado, debe tener de 2 2 3 mm menos gque el ancho
internc del armario (figura 2L).

Figura 23

lontaje de trabajo paraz el ensamble del
bastidor, con cilindros neumiaticos. El
montaje asegura también 1a forma rectan-
gular del bastidor

Figura 24

Detalle de seccidn transversal de una parte
de un armario con un cajén, en el que puede
verse la holgura nominal necesaria para el
movimiento adecuado del cajon
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Debe prestarse especial atencién al principio de sostenimiento del cajon
en el ejemplo precedente. Es facil demostrar que las distancias entre los
cantos superiores de los listones de sostén y la parte supericr del armario
son fundamentales para la ubicacién adecuada del cajon o del conjunto de cajo-
nes cuando existen varios, uno encima de otro. Por lo tanto, las distancias
seran medidas principales para el montaje destinado a la fijacidn de los
listones mediante clavos o grapas.

Materiales de los montajes de trabajo

Las propiedades de los materiales empleados para el cuerpo del montaje
(base, bastidor, etc.) y los elementos de guia son decisivos para el funciona-
miento exacto y la precisién de la manufaciura de los montajes de trabajo. Las
condiciones generales de los materiales son las siguientes: resistencia ade-
cuada al desgaste (solidez); buena estabilidad higroscdpica, es decir, escasa
tendencia al alabeo, la contraccidn o la dilatacidon debido a las variaciones
de humedad; rigidez, regularidad de funcionamiento y facil trabajo, tanto con
maquinas como con herramientas manuales.

El material tradicional (madera maciza) es muy adecuado para muchos elemen-
tos del montaje de trabajo, como topes, zapatas de presidn, excéntricas y
tiradores, pero no es recomendable como material para los elementos de guia de
los montajes de trabajo de gran precisidén debido a la contraccién y dilatacidn
de la madera cuando existen variaciones en el grado de humedad. Los materiales
a base de madera mas adecuados son los que tienen una estructura contrachapada,
entre 1os cuales figuran: madera maciza de enchapados transversales, macera
terciada, tableros enlistonados, tableros de fib»as duras y tableros de
particulas.

En lo que respecta a los elementos de guia, pueden obtenerse materiales de
calidad muy elevada con los tableros antes mencionados, encolando una hoja de
laminado plastico rigido (tipo Formica) sobre cada lado. La superficie y los
cantos del tablero resultante son muy resistentes al desgaste. Se puede
asegurar el deslizamiento facil, lo cual influye sobre la precisidn del montaje
de trabajo y sobre la calidad del acabado, especialmente en el moldurado con
tupi ¥ en el ranuradc, mediante el frotamiento con parafina sdlida, que actia
como lubricante, de “as superficies. Los paneles de materia plastica figuran
también entre los mejores materiales para la parte inferior de los montajes
de mecanizado, porque aseguran un deslizamiento facil.

Antes de su empleo, todos los materiales a base de madera empleados para
los montajes de trabajo deben tener un contenido de humedad que se halle en
equilibrio con la humedad relativa del aire en el interior de la fabrica, a
fin de 2»vitar faltas de precisidn provocadas por deformaciones posteriores.
3i se unen diversos materiales dc hoja o de tablero por encolado, la disposi-
cidén debe ser siempre simétrica para evitar el alabeo y la curvatura. Cuando
se necesita un uso especialmente prolongado, pueden utilizarse hojas de alu-
minio para fabricar las partes que sirven de guia, especialmente en los
montajes para ranurado.

En algunos montajes para ensamble se necesitan bastidores rigidos. Even-
tualmente, @stos pueden construirge con madera o con tableros a base de madera,
pero muy a menudo se utilizan también perfiles de acero o de aluminio que tienen
una resistencia y rigidez mayores. BSi el pewo no es fundamental, cl acer» es
mic practico porque sc puede soldar en el taller de mantenimiento de cuaiquier

abrica.




Calidad y precio de los montajes de trabajo

La buena calidad de un montaje de trabajo no supone necesariamente un
costo elevado, sino que depende més del disefioc adecuado y de la seleccidr de los
materiales. En realidad, el costo de los materiales de la mzyor parte de los
montajes de trabajo para mecanizado y para ensamble es muy bzjo, ¥y en muchos
casos esos materiales estan literalmente por el suelo de la fabrica. Si se dejan
de lado los mcntajes de trabajo complejos para ensamble, con componentes neu-
maticos, se rueden aplicar las normas siguientes a la mayoria de los montajes
de trabajo ordinarios:

a) La fase de disefio de un montaje de trabajo raras veces lleva mas de unas
pocas horas, siempre que se disponga de planos de produccidn adecuados, o de
un prototipo preciso del nuevo producto;

b) El costo de los materiales y suministros necesarios para el montaje de
trabajo puede algunas veces pasarse por alto debido a la utilizacién de piezas
sobrantes. Incluso en el caso de montajes de gran tamafio, el consumo de mate-
riales raramente supera la media de un mueble corriente producido en la fabri-
ca. Algunos componentes del montaje, como las excéntricas, los tornillos y los
resortes, pueden utilizarse de nuevo cuando el montaje deja de usarse;

¢) Si se dispone de planos adecuados, la construccidén del montaje raras
veces lleva mas de unas horas.




III. AIMACENAMIENTO E IDENTICACION DE LOS MONTAJES DE TRABAJO

Planificacidn de zonas de almacenamiento

Los montajes de trabajo disefiados y construidos para la produccidn en
serie de muebles son una parte importante de las instalaciones productivas y,
por lo tanto, han de almacenarse cuidadosamente. Deben cumplirse los siguien-
tes requisitos de almacenamiento:

a) El almacenamiento debe efectuarse en un lugar préximo al taller de mante-
nimiento de herramientas. En las grandes fabricas es aconsejable conservar
los montajes de trabajo para ensamble en una zona especial de almacenamiento
dentro del taller de mortaje;

b) La zona de almacenamiento debe consistir en un cuarto especial, separado
del taller de produccidn propiamente dicho, a fin de evitar que se acumulen
astillas y polvo sobre el material almacenado;

c) La humedad relativa de la zona de almacenamiento debe ser la misma que la
del conjunto de la fabrica. El montaje de trabajo nunca debe exponerse al
agua (lluvias, filtraciones de tuberias);

d) El modo mAs practico de almacenar montajes de trabajos pequefios es col-
garlos de ganchos especiales fijados a las paredes. Para los montajes de tra-

bajo grandes y pesados pueden construirse estanterizs;

e) Los montajes de trabajo deben tener un nimero o clave de identificacidn
para su almacenamiento.

Identificacidén de los montajes de trabajo

Los modelos corrientes fabricados en serie en las fabricas de muebles
llevan por lo general un nimero o clave tipo para facilitar su identificacidn.
Las fabricas pueden escoger el siguiente tipo de sistema de codificacidn:

Sillas 100 ... 199
Mesas 200 ... 299
Armarios 300 ... 399
Estanterias

para libros  L0O ... L99
Camas 500 ... 599

El primer nimero de la clave de tres digitos indica el grupo al que pertenece
el producto. E1 nimero de clave puede servir como nimero general de almacena-
miento para todos los montajes de trabajo que se emplean para fabricar ese
producto. Los distintos montajes de trabajo del conjunto se idcntifican ademas
por el nimero de la pieza que figura en el plano de construccién. De modo
analogo, los nimeros de los montajes de trabajo deben utilizarse en los planos
como referencia a esas partes o en las columnas de observaciones de la lista
de partes.
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Es una buvena préctica el llenar para cada montaje de trabajo almacenado
una tarjeta de archivo, en la que figure toda la informacidn necesaria para
la utilizacidn del montaje. En la figura 25 se muestra un ejemplo de esa
tarjeta de archivo.

Figura 25

Tarjeta de archivo empleada vara la
identificacidén de montajes de trabajo




- 20 -

IV. EJEMPLOS DE MONTAJES DE TRABAJO PARA LA MICANIZACION
DE PIEZAS DE MUEBLES

La seleccidn Ge montajes de trabajo para mecanizado que Se presentaran en
los siguientes ejemplos incluye Jiversos dispositivos, hechos principalmente
de paneles de madera o a base de madera, destinados a la utilizacidén en maqui-
nas bésicas de trabajar la madera. El pr.ncipel objetivo que tiene la presen-
tacidén de escs ejemplos es most ~ar cémo se pueden disefiar y construir distintos
tipos de montajes de trabajo y cémo funcionan. Todos los materiales y suminis-
tros necesarios son baratos y faciles de obtener. Permiten ahorrar una canti-
dad considerable de tiemp~ : trabajo en la produccidn y contribuyen asi a
mejorar tanto la productividad como la calidad del acabado, la vrecisidn dimen-
sional y la seguridad.

Los ejemplos de montajes de trabajo se agrupan segim los tipos de maquina
en que se proyecta utilizarlos, haciéndose sobre todo hincapié en los princi-
pios aplicados y no en las medidas que, en la practica, variaran de un caso
a otro.

Montaje de trabajo para sierras de cinta

Dispositivo para cantear

Este dispositivo o montaje de trabajo se utiliza para aserrar el ovrimer
canto recto en un tablero no canteado (figura 26), de manera que no sea nece-
saria una marca con lapiz. ¥l dispositivo consiste en un tablero de base,
fijado en la mesa de la sierra de cinta y una corredera de avance (figura 27).

El tublero se fija a mano sobre la corredera de avance con espigas ge
acero afiladas. La funcidn de ese dispositivo se ilustra en las figuras 28,
29 y 30. El dispositivo puede fijarse sobre la mesa de la maquina, por ejemplo
con espigas de acero que penetren, a través de los carriles de sujecidn
(figura 27 (e)), en unos agujeros efectuados en los bordes de la mesa. Con
este método se puede colocar correctamente el dispositivo cada vez que se uti-
liza, sin ajustes ulteriores.

Figura 26

Corte con sierra de cinta de un tablero no canteado
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Figura 27

Dispositivo para cantear con sierras de cinta
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Seccidn A-A

Referencia: a. Corredera de avance con espigas de acero

b. Carril de guia

¢. Espiga de acero

d. Tope de madera dura desmontable con una ranura para

la hoja de la sierra

e. Carril de sujecién

f. Hoja de la sierra

g. Mesa dc 1la maquina
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Montaje de trabajo para serrar piezas en forma de cufia

Se pueden serrar facilmente varios tipos de cufias a partir de madera séli-
da utilizando un taco de avance o montaje de trabajo de madera con una inci-
sidn en forma de cufia, como se indica en las figuras 31 y 32.

Si se necesita un gran nimero de cufias, el material debera en primer
lugar cortarse en piezas mas grandes que tengan la misma medida en la direccidn
de la veta, segin la longitud deseada de la cufia. Cuando se da la vuelta al
material después de cada corte sucesivo, se obtiene fiacilmente una serie de
cufias similares sin ninguna pérdida innecesaria de madera. Puede aplicarse
este mismo método al aserrado de piezas en forma de cufia 2 partir de tableros
de particulas o de otros tableros a base de madera, como se indica en la
figurs 33. El montaje de trabajo se dirige apoyandolo zcntra la esenadra gde
guia ajustable de la sierra de cinta.

Figura 28

Disvositivo para cantear visto en
direccidn del avance

Figura 29

Dispositivo para cantear, en
funcionamiento




Figgra 30

Dispositive para cantear visto
desde la parte posterior

Figura 32

Principio de funcionamiento del
montaje de trabajo para serrar
cufias

Figgza 31

Montaje de trabajo para serrar
cufias, en funcionamiento

Figura 33

Montaje de trabajo para serrar
piezas en forma de cufla de ta-
bleros a base de madera

I. Primer corte
IT. Segundo corte, después de dar
la vuelta al panel

Referencia: a.
b.

d.

Tr

i

Montaje de trabaje
Escuadra de guia de
la méquina
Piezas de trabajo
fines de corte
e Y son los cantos
del tablero (para
indicar 1a inversidn)
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Montaje de trabajo para igualar cantos de tableros cepillagos

El objetivo de este dispositivo es eliminar el margen sobresaliente del
revestimiento en los cantos de los tableros. El montaje de trabajo consiste
en una guia de madera contrachapada ajustable y recta, con una incisidén para
la hoja de la sierra, ligeramente realzada con respecto a la superficie supe-
rior de la mesa de la miquina (figura 3k).

Si la sierra de cinta tiene una escuadra de guia metélica, la guia debe
fijarse a dicha escvadra. Se hace avanzar el canto del tablero a lo largo
de la guia, como se indica en la figura 35.

La profundidad de corte puede controlarse ajustando la distancia entre
el borde de guia y la hoja de la sierra. Los topes del accesorio pueden
fijarse directamente a la mesa de la maquina, con tornillos o pequeilas morda-
zas de rosca, segin la disposicidén de la mesa. En la figura 36 se puede ver
este dispositivo en funcioramiento.

Montaje de trabajo para cortar perfiles octogonales

El diseflo ¥y la construccidn de este montaje de trabajo se indicen clara-
mente en las figuras 37 y 38.

El pequefio 1listdédn de madera fijado en la parte inferior del montaje de
trabajo encaja en la ranura de la mesa de la sierra, lo cual asegura su colo-
cacién correcta. El montaje de trabajo se fija a la mesa de la maquina con
una mordaza de rosca.

La pieza de trabajo, con una seccidn transversal cuadrada, se hace avan-
zar a lo largo de las superficies de guia inclinadas del montaje de trabajo.
Encajando unos listones de madera de distintos espesores entre la superficie
de guia y la pieza de trabajo, se obtienen distintos tamafios de perfiles
octogonales. En el cuadro siguiente se indican los tamafios correspondientes
(véanse las figuras 39, 40 y bL1).

Determinacidén de las dimensiones del montaje de trabajo
para cortar perfiles octogonales con sierra de cinta,
segiun .a figura L2

a X e
(mm) (mm) (mm)
100 70,7 0
90 63,6 751
80 56,6 14,1
70 k9,5 21,2
60 L2,y 28,3
50 35,k 35,3
Lo 28,3 b2,k

Ncta: e = espesor del listén utilizado como espaciador.
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Figura 3L Figura 35
Montaje de trabajo para eliminar el Seccidn transversal del montaje ge
margen sobresaliente del revesti- trabajo para igualar cantos, visto
miento de los cantos de los tableros en la direc2idn del avance

Referencia: a. Gufa ajustable
b. Pieza de trabajo
c. Hoja de la sierra

d. Mesa A= la maguina
Figura 36 i -ura 37
Hontaje de trabajo para igualar Montaje de trabajo para cortar per-
cantos, en funcionamiento files octogonales, primer avance




- 25 -
Figura 38 Figura 39
Montaje de trabajo para cortar per- Ajust> de=l listdn de madera utilizado
files octogonales, tercer avance como espaciador. El montaje deo tra-

bajo esta ligerament. elevado con

respecto a la mesa a Tin de ROSUrar oo
corredera de madera jue encaja =n la
ranura guia de la mesa

Figura h0 Figura b1
Primer avance utilizando el espaciador Cuarto avance utilizando el espacialor
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El empleo de espigas de madera es un método préactico para fijar leos lis-
tones sobre el montaje de trabajo. Para facilitar los cambios propuestos,
los listones deben tener espesores normalizados que correspondan a los tama-
fios normalizados de los perfiles que deben producirse. Los principios en que
se basa la determinacidn de las dimensiones del montaje de trabajo se indican
en la figura U42.

Montajes de trabajo para cortar espigas

El método normal de cortar espigas con sierra de cinta es cortar, en
primer lugar, los lados de 1la espiga y luego los espaldones. En las figuras
43 y Ll se muestra un montaje de trabajo sencillo que facilita el corte de los
lados paralelos de una espiga recta.

Fl taco de avance de dos pasos, o montaje de trabajo, mantiene constante
el espesor de la espiga. El paso tiene la misma altura que el espesor desea-
do de la espiga, mas el ancho de la entalladura. La profundidad de corte,
es decir la longitud de la espiga, se controla mediante ur topve. Si los
lados de la espiga deben tener una longitud diferente, se utiliza un tope
de pivote de doble accidn. Este tipo de montaje de trabajo permite producir
espigas situadas asimétricamente. La funcidn del montaje de trabajo y el tope
se indican en las figuras 45 y L6.

En 1la figura L7 se ilustra un montaje de trabajo o taco de avance para
espigas inclinadas.

Para el segundo corte, se utiliza como espaciador un 1istdn de madera
a fin de controlar el espesor de la espiga. También en este caso el espesor
del listdén es el mismo que el espesor deseado de la espiga mas el ancho de la
entalladura. Las dos etapas de trabajo se indican en las figuras 48 y L9.

En la figura 47, se hace avanzar la pieza de trabajo, guiada por el
montaje, hasta que el extremo en que debe cortarse la espiga tropieza con el
tope, mientras que en las figuras 48 y 49 el movimiento del montaje de tra-
bajo estd limitado por el tope. Ambas soluciones son posibles.

El principio requerido para el corte de los espaldones de la espiga se
ilustra en la figura 50.

Los montajes de trabajo necesarios para el corte se indican en las
figuras 51, 52, 53, Sk y 55.

En las ilustraciones, la profundidad del corte se controla a mano.
También puede utilizarse un tope para este fin, sobre todo en la produccidn
en serie. La guia de avance angular normal de la maéquina se utiliza para
mover el taco del montaje de trabajo.

El extremo inclinado de las espigas puede recortarse luego perpendicu-
larmente, si se desea, como se indica en la figura 56.
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Figura b2

Principio en que se basa la determi-
nacidén de las dimensiones del montaje
de trabajo para cortar con sierra de
cinta perfiles octogonales regulares.
La posicidn del punto P es independien-
te del tamafic del perfil cuadrado. S es
el 1istdn de madera colocaio en la
ranura de guia de la mesa de la
maquina

N
\_

Figura bl

Montaje de trabajo, tope de doble
accidn y espiga terminada

Figura L3

Montaje de trabajo para cortar la-
dos de espigas rectas

f

a

1

T

d
= <

< o)

5

II ——"7

Referencia: a.

) |
q \p
Escuadra de guia de
la sierra de cinta

b. Montaje de trabajo
deslizante de dos
DPasos

¢. Pieza de trabajo

d. Hoja de la sierra

e. Tope de rivote

f. Mango de retorno

g. Diferencia de¢ lon-
gitud de los la-
dos de la espiga

Figura b5

Aserrado del lado mas corto de la

espiga




Figura 46 Figura 47

Aserrado del lado mas largo de la Montaje de trabajo para cortar la-
espiga. El tope de pivote esta dos de espigas inclinadas
vuelto de lado

| —

a/
I

J
i

Referencia: a. Escuadra de guia de
la sierra de cinta
b. Montaje de trabajo
deslizante
c. Pieza de trabajo
d. Hoja de sierra
e. Tove
£
g

. Mango de retorno
Listén espaciador

Figura L8 Figura L9
Aserrado del lado derecho de una Aserrado del lado izquierdo de una
espiga espiga utilizando como espaciador

un listdn de madera




Figura 50 Figura 51

Principio del corte de los espaldones Corte del espalddn perpendicular
de una espiga, visto desde arriba de una espiga derecha

a) Espiga derecha con un espalddn
perpendicular y otro inclinado

b) Espiga inclinada, con espaldones
perpendiculares a los lados de la
espiga

Figura 52 Figura 53
Corte del espalddn inclinado de Corte del espalddn de una espiga

una espiga derecha inclinada primera operacidn
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cl 1

Figura S gura 55
Corte del espalddn de una espiga Montaje de trabajo vara cortar y

inclinada, segunda operacidn una pieza de trabajo terminada

Referencia: a. Escuadra de guia de la sierra de cintsa
b, Listén
c. Pieza de trabajo
d. Hoja de la sierra
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Montajes de trabajo para cortar formas circulares

Los factores criticos en todo corte de perfiles con una sierra de cinta
son el ancho de lr hoja de la sierra y las dimensiones del juego de dientes,
que juntos determinan el radio minimo (r . ) de la curvatura que puede obte-

5roin . . .
nerse. Este puede calcularse con la formula sigulente:
2
T =2
min 2H

en la cual b
H

ancho de la hoja de la sierra
medida del juego, por lo general 0,3 mm (hacia la izquierda
y hacia la derecha)

Con esa formula se han calculado las cifras siguientes para un juego

‘.‘P "j ,3 ry i

Ancho de la hoja Radio minimo de
de la sierra corte
P rmi
(mm) (mm
6 60
8 107
10 167
12 )
240
15
380
20
25 670
30 10k0
1500

El principio de un montaje de trabajo sencillo para cortar con sierra
de cinta piezas de dos cantos circulares con el mismo centro (parte de un
anillo circular), se iudica en la figura 57. Debe colocarse el montaje de
trabajo de tal forma que la base de los dientes de la hoja caiga sobre la
linea de centro (¢). El primer corte se hace sobre una linea marcada. E1l
propio montaje de trabajo puede utilizarse como plantilla para marcar antes
de fijarlo a la maquina como se indica en la figura ©35.

Después de marcada la primera linea de corte sobre todas las piezas de
la serie, el corte se hace siguiendo las marcas de lapiz (figura 59).

Para la segunda operacidn de aserrado, se fija el montaje de trabajo
a la escuadra de guia de la sierra con una prensa de carpintero. El segundo
corte, hecho con el montaje, se indica er la figura 60.

En el caso de varias piezas en las cuales ambos cantos tienen el mismo
radio, es necesario un montaje de trabajo con una guia circular fija y una
corredera de avance rotatoria (figura ol).

El primer corte de cada tablero de la tanda debe hacerse en una linea
trazada como se indica en la figura, mientras que los cortes sucesivos se
hacen uno tras otro, sin necesidad de volver a trazar ninguna linea ni de
desperdiciar material. La corredera de avance mdovil puede utiiizarse como
plantilla de marcado (figura 62) para la primera linea de cort:. Al disefiar
la plantilla, debe prestarse particular atencidn a sus caracteristicas
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geométricas. Segin la figura 61, la guia fija y la linea de corte deben tener
el mismo centro de curvatura pero radios distintos (R, y R), mientras el

canto izquierdo de la corredera de avance tiene el radio de corte deseado (R)
pero un centro de rotacién distinto. La distancia entre los dos centros (x)
es la misma que el ancho de la pieza deseada medida en su mitad. Las etapas
de trabajo con el montaje se indican en las figuras 63, 6L y 65.

Si ambos bordes de las piezas tienen el mismo centro (pero radios dis-
tintos), pueden volverse a cortar utilizando un montaje de trabajo fijo como
se ha indicado en la figura 5T.

Figura 57

Principio del corte de piezas de dos cantos
circulares con el mismo centro. El primer
aserrado se hace sobre una linea marcada (I)
vy el segundo con un montaje de trabajo (II).
Visto desde arriba

a
N\
R |

Referencia: a. Montaje de trabajo circular
b. Hoja de la sierra

e¢. Linea de centro

R1 y R2 son los radios exterior e interior

de las lineas de corte
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Fizura S8 Figura 59
Marcado de la primera linea de corte Primer corte siguiendo 1la marca
utiiizanAn el montaje de trabajo de lapiz

como plantilla

Figura 60 Figura 61

Segundo corte con el montaje de trabajo Montaje de trabajo con una guia
fija y otra movil para varias
piezas con el mismo radio en ambos
cantos

'J\ N

\;.,-

Referencia: a. Pieza de trabajo
b. Gula de escuadra
de la sierra
c¢. Guia circular fija
d. Guia circular
movil o corredera
dec avance
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Figura 62

Trazado de la prirera linea de
aserrado usando la corredera
como plantilla

Figura 6k

Cortes sucesivos con el montaje de
trabajo, utilizando la corredera de
avance. Visto desde la parte trase-
ra de la sierra de cinta

Figura 63
Aserrado controlado a mano siguiendo
la linea marcada

Figura 65

Empieo del montaje de trabajo
visto desde el lado del operario
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Montaje de trabajo para serrar discos circulares

En 1la figura 66 se indica el método de aserrar discos circulares.

El tablero cuadrado del que va a serrarse la pieza se fija en el centro
sobre un pivote central con punta afilada (I), y luego se mueve linealmente
hacia 1a hoja de la sierra hasta que la base de los dientes de la hoja llegue
a la linea de centro (II). A continuacidn, se hace girar el tablero (III) y
finalmente s= le hace volver a su posicién iniéial (IV).

En la figura 67 se indica un montaje de +-abajo

La corredera (e) situada en el reverso de la base del montaje se desliza
por la ranura de la mesa de la maAquina, controlando asi el avance lineal.
Fl movimiento de avance se suspende cuando el perno de tope (f) llega al borde
de la mesa de la maquina. El pasador centr~l se fija en un carril graduable
(b) que, cuando los diametros del aserrado son grandes, puede disponerse de
modo que el centro gquede fuera de la base del montaje de trabajo. En las
figuras 68, 69 y 7O pueden verse los detalles de la disposicidn del montaje
de trabajo.

Si los discos que han de serrarse son pequefios es conveniente cortar el
tablero en cuadrados mas grandes para hacer cuatro discos de cada uno, comc se
indica en las figuras 71, T2, 73. T4 y T5.

FEl trazado de las esquinas que se observa en la figura Tl debe efectuarse
sobre tiras de cinta adhesiva removibles.

Montaje de trabajo para aserrar piezas curvas con
radios variables o constantes

El montaje de trabajo es una pieza de madera similar a los componentes
que han de cortarse pero con espigas de acero afiladas para sujetarlo sobre
el tablero que ha de aserrarse. Pueden verse fotografias de los detalles en
las figuras 76 y 15.

En la figura 77 se observan dos tipos de guias para el avance del montaje
de trabajo, y en las figuras 78 y 79, respectivamente, su instalacidn.

Figura 66

Principio del corte de discos circulares
con sierra de cinta

STOP

I I I v

Referencia: a. Pieza de trabajo cuadrada (tablero)
b. Hoja de la sierra
¢. Linea de centro
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Figura 67

Montaje de trabajo para cortar discos circu-
lares con sierra de cinta

600

u !
bl
. |
._ii\h__ i Seccidn A-A

yiid

Referencia: Ranura para la hoja de la sierra

Carril ajustable con el pasador central
Taco de fijacidn del carril

Linea de canto de la mesa de la sierra
Corredera

Perno de tope

Guia lateral

Rmoa0 o




Figura 68

Detalle de la base del montaje de
trabajo en la que se observa la
hendidura para la hoja de sierra
y el pasador central graduable

Figura 70

Reverso del montaje de trabajo. En
el medio de la base del montaje de
trabajo puede verse la corredera
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Figura 69

Carril graduable con el pasador
central desmontado. Pueden obser-
varse el tornillo y ¢l taco de
madera terciada para fijar el carril

Figura T1

La pieza de trabajo se fija sobre
el morntaje golpeéndola con el puiio.
Las marcas facilitan la colocacidn
adecuada del tablero
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Fionra 73

La p.ieza de trabajo se hace girar
pzra aserrar el primer disco

Figura Th Figura 75
Avance lineal hacia la hoja de sierra La pieza de trabajo se hace girar

para aserrar el cuarto disco para aserrar el cuarto disco
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Figura 76

BEspiga de acero afilada en el reverso
del montaje de trabajo

Figura 78

Instalacidén de la guia de madera

Figura TT

Dos variantes de guias. La de
madera, que figura en el primer
plano de la fotografia, tiene una
incisidn abierta para lz hoja de la
sierra, mientras que la otrz, con
cabeza de metal, tiene una hendi-
dura para la hoja entre la parte
metilica ¥y el cuerpo de madera

Figura T9

Instalacién de la guia con cabeza
metidlica
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Las dimensiones de la cabeza de la guia, ya sea de madera o de metal,
deben determinarse de tal manera que la distancia entre el corte y el borde
del montaje de trabajo sea la misma que el margen de trabajo necesario para
operacicnes posteriores. En las figuras 80, 8., 82, 83, 84 y 85 puede obser-
varse el funcionamiento del montaje de trabajo.

La calidad de acabado del aserrado en el caso del disco circular de la
figura 85 es mucho mejor que cuando se sigue una linea marcada, pero no llega
al que puede obtenerse con el montaje de trabajo indicado en la figura 67.

Figura 80 Figura 81
Aserrado con un montaje de trabajo Separacidn de la pieza aserrada
provisto de una guia de madera del montaje de trabajo

Figura 82 Figura 83
Aserrado con un montaje de trabajo Aserrado con un montaje de trabajo
provisto de una guia con cabeza provisto de una guia con cabeza
metalica metalica. La tabla no estd cantea-

da y la superficie y el borde
estan cepillados




Figura 8k Figura 85
Aserrado de un dis~o circular con un Separacidon del disco acabado del
montaje de trabajo circular colocado montaje de trabajo

sobre el tablero. La flecha indica
la cabeza de la gula de madera

Mtajes para sierras circulares

Dispositivo para cantear

Este dispositivo o montaje de trabajo se emplea, como el montaje destina-
do a la sierra de cinta que se indica en la figura 27, para aserrar el primer
canto recto en un tablero sin cantear. El montaje de trabajo consta de un
tablero de base con espigas de acero afiladas sobre el cual se fija el tablero
que ha de aserrarse, y de una corredera de acero con perfil de cola de milano.
La corredera encaja en la ranura de la mesa de la mAquina que tiene también
forma de cola de milano. En las figuras 86 y 87 pueden observarse el empleo
y la iustalacién del montaje de trabajo.

Montaje de trabajo para aserrar piezas en forma de cufia

El montaje indicado en la figura 88 se construye generalmente con un
tablero a base de madera y se emplce. por ejemplo, para cortar un tablero
rectangular en dos piezas en forma de cufla. La escuadra normal de la maquina
se emplea como guia.

Dispositivo para recortar las piezas hasta obtener una
longitud final determinada conforme a una muestra

Ese dispositivo es til en alguios casos en que es necesario serrar un
nimero mas reducido de piezas cortas, interrumpiendo la produccidén de una serie
en una sierra circular que ya tiene un dispositivo de montaje para piezas mas
largas. Para no tener que cambiar el dispositivo de montaje debe procederse
del modo siguiente:

a) La muestra se coloca contra eltope fijo del tablero de avance, regulado
para la serie, y un recorte contra el extremo derecho de la muestra, vista en
la direccidn del avance (figura 8y).
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Figura 86

Dispositivo de cantear en funciona-

Figura 87

Tablero de base del dispositivo

miento, visto desde la parte trasera
de la maquina

. para cantear, visto en sentido
inverso. Se ve la corredera de

acero en forma de cola de milano.
Los dos cantos aserrados de la
pieza de trabajo se encuentran
sobre la mesa

Figura 89
Corte de un espaciador. La muestra
esta colocada contra el tope

Figura 88

Montaje de trabajo para aserrar
piezas en forma de cufia, visto
desde arriba

Referencia: a.

Pieza de trabajo, ge-
neralmente un tablero

Montaje de trabajo, que
actla como corredera
de avance

Hoja circular

Escuadra de guia

b.

c.
d.
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b) La muesira y el recorte se desplazan en direccidn de la sierra, con lo
que se corta el trozo sobrante.

c) La parte restante se coloca contra el tope fijo del tablero de avance
para que actiile como espaciador (figura 90).

El extremo derecho del espaciador se emplea despu@s como nuevo tope al
cortar ln pieza para obtener la longitud deseada. Las piezas cortadas mediante

avances sucesivos tienen la misma longitud que la muestra (figura 91).

Para la precisidn del zserrado es de suma importancia que los extremcs de
la pieza colocados contra el tope, se corten, siempre perpendicularmente.

Montaje de trabajo para cortar espigas

Los lados de las espigas rectas pueden aserrarse facilmente con una
sierra circular ergleando un taco de avance de dos pasos como montaje de
trabajo (figuras 92, 93 y 9L).

La medida del pasoc es la misma que €l grosor deseado de la espiga mas
el ancho de la entalluadura. Los espaldones pueden cortarse luego con la misma

maquina o con una sierra do cinta, como se ha indicado anteriormente.

Dispositivo para ranuras de perfil eliptico

Una ranura de perfil eliptico puede hacerse con una sierra de banco reem-
plazando la escuadra corriente de guia de la magquina por una guia recta de
madera maciza o terciada fijada en posieidn inclinada sobre la mesa de la
maquina como se indica en la figura 95.

Figura 90 Figura 91
El espaciador se mueve contsera el Piezas cortadas con la misma longi-
tope para controlar la longitud tud que la muestra

de la pieza cortada




Figura 92
Taco de avance de dos pasos para
cortar espigas

Figura 9k

Gegundo aserrado

- L5 -

Figura 93

Primer aserrado

3.

Figura 95

Guia para hacer una ranura cliptica,
inclinada en la direccidn de la hoja
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. . . A

El perfil de la ranura (tigura 36} depende del &ngulo de inclinaciln Qe
la guia con respecto a la hoja y de la altura de corte de la hoja.

Las ranuras profundas y anchas requieren varios avances sucesivos. La
hoja de sierra se levanta después de cada avance hasta que se obtiene el per-
fil deseado de la ranura. En el trabajo en serie todo el lote debe pasarse
por la maquina con el mismo ajuste de la hoja, antes de levantar ésta para
el corte siguiente, mas profundo.

Montajes de trabajo para emplear en cepilladoras

Montaje de trabajo para el adelgazamiento gradual

En Jas figuras 97 y 98 se observa en funcionamiento un montaje de trabajo
de madera sencillo empleado para adelgazar gradualmente plezas como patas de
muebles.

El grosor de la pieza de trabajo puede reducirse en toda su longitud o
sdlo en parte, segin lo que sobresalga de la base del montaje de trabajo
(figura 99).

Para fijar la pieza sobre el montaje de trabajo se emplea una cufia de
madera (figura 100).

La cufia puede apretarse y aflojarse facilmente mediante un golpe con un
martillo ligero.

Montaje de trabajo para afinar cantos circulares

El dispositivo se emplea para afinar el acabado basto con sierra de cinta
de los cantos circulares. El montaje de trabajo consta de dos partes como
se observa en las figuras 101, 102 y 103, que estan sujetas a la escuadra de
guia normal de la cepilladora.

Las dos mesas de la wt juina se baj.n al mismo nivel como se indica en la
figura 102, Para cada uno de los distin.os radios de curvatura se requiere un
montaje de trabajo especifico. El montaje debe estar disefiado de tal manera
que el centro de curvatura comiin de ambas superficies de guia quede sobre la
linea vertical correspondiente al centro d=1la fresa. La superficie de guia
de la parte del montaje de trabajo que se encuentra detras de la fresa tiene
el radio de curvatura deseado y es tangente al circulo de corte, mientras
que el radio en la parte delantera del montaje de trabajo es mas grande,
correspondiendo la diferencia a la profundidad de corte deseada.
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Figura 96 Figura 97
Ranura eliptica vista en la direccidn Montaje de trabajo para el adelga-
del avance zamiento gradual de una cepilladora.

Iniciacidn del avance

Figura 98 Figura 99
Adelgazamiento casi terminado Principio del montaje de trabajo
empleado para el adelgazamiento
gradual

Referencia: a. Pieza de trabajo
b. Cufla
¢. Cuchilla
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Figura 100

Cufia de fijacidn vista desde arriba

Figura 107

Montaje de trabajo con la piena do
trabajo

- L8 -

Fieura 101

Yy
T S

Instalacidon de un montaje de traba-
jo para afinar cantos circulares.
Dispositivo de seguridad en forma
de néndulo colocadc sobre la
cenilladora en primer rlanc

Figura 15

dontajle do o trabajo o funclonamionto
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Montai=s de trabajo para emplear en cepilladoras de desbaste

dontajes de trabajo nara adelgazamiento gradual

Un montaje de trabajo sencillo para el adelgazamiento gradual de piezas
consta de una base de madera en forma de cufia con un t-ve (figuras 10k y 105).

Los rodillos de avance y las zapatas de presidn del mecanismo de avance
mantienen la pieza de trabajo, junto con la base, contra la mesa de la ma3quina
durante el avance. El grosor de la pieza puede reducirse en toda su longitud
o sblc en parte, segin s= regule la altura de la mesa.

Figura 10b Figura 105
Princivio de un montaje de trabajio Introduccidén del montaje de trabajo
para el adelgazamiento gradual con la pieza en la cepilladora

Referencia: a. Pieza de trabajo
b. Tope
c. Herramientu

Los rodillos de avance y las zapatas de presién del mecanismo de
avance mantienen la pieza de trabajo, junto con la base, contra la mesa de
la madquina durante el avance. El grosor de la pieza puede reducirse en toda
su longitud o s0lo en parte, segin se regule la altura de la mesa.

Una pieza cuyo grosor se reduca gradualmente hacia ambos extremos puede
producirse facilmente con una cepilladora de desbaste instalando una base gde
madera mas delgada en el medio y que se vaya haciendo mas gruesa hacia los
extremos (figuras 106, 107 y 108).

El mecanismo de avance de la cepilladora obliga a la pieza de trabajo,
inicialmente recta, a doblarse segin la forma de la base. El1 método se limita

sbio a piczas delgadas y flexibles.

Montaje de trabajo para hacer piezas de perfil trapezoidal

El montaje de trabajo consta de un tablero de base y de perfiles guia
encolados a 81 (figura 109).
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Figura 106

El montaje de trabajo para el adelga-
zamiento gradual en ambos extremos

se introduce en la cepilladora de
desbaste

~

gura iG

<]

Salida dei montaje de trabajo con
la pieza acabada por detras gde
la maquina

Figura 103

Separacion de la pieza acabada del
montaje de trabajo

Figura 109

Montaje de trabajo para hacer con
una cepilladora perfiles de forma
trapezoidal. El montaje no se ha
fijado todavia
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El montaje se fija scbre la mesa de la mAquina con prensas de carpintero

~

Cuando se introducen en la maquina piezas con un perfil rectangular
se obtienen piezas de perfil trapezoidal (figura 111).

Figura 110 Figura 111
Introduccion de un perfil rectangular Perfil trapezoidal acabado saliendo
en la maquina de la mAquina

Debido a la disposicidn del montaje, pueden trabajarse al mismo tiempc
varias piezas.

Montajes de trabajo empleados con mortajadoras

Dispositivo para hacer varias mortajas

Pueden hacerse con facilidad y precisidn varias mortajas colocadas lineal-
mente a distancias constantes o variables con una mortajadora de formdn pro-
vista de un tope de madera de varios pasos (figuras 112, 113 y 11L).

Figura 112 Figura 113
Mortajadora de formdn con tope de Una serie de tres mortajas

varios pasos. Iniciacidn del
mecanizado
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Figura 11b
Tope de varios pasos hechu Lubalmente de madersa.
La flecha indica la direccidn en que actia el
muelle

El muslle, tambiin de madera, sostiene el tope contra la vicza de traba-
jo. El mecanizado se inicia empnleando ¢l primer paso del for-- o la ioguieord:.
La longitud horizontal de la mortaja esti normalmente controlada :or el movi-
miento de izquierda a derecha de la mesa de la miquina.

Dispositivo para dos mortajas adyacentes

En las figuras 115, 11€ y 117 se muestra el mecanizado de dos mortajas
adyacentes, empleando un taco de madera como egsnaciador.

El grosor del espaciador debe ser el mismo que la distancia deseada entre
las dos mortajas mis el grosor del formdn hueco.

Dispositivo para mortajas oblicuas

el %

La mecanizacidn de mortajas oblicuas empleando una base en forma de cufia
(figura 118) produce un hueco en el que la parte inferior esta inclinada
hacia la superficie de la pieza de trabajo (figura 119).

Si se inelina la mesa de la maquina (figura 120), se obti-ne una mortaja
con la parte inferior paralcla a la superficie (figura 171).

En ambos casos la profundidad de la mortaja se controla mediante el sis-
tema de regulacidn corriente para el movimiento transversal de la mesa de la

maquina.

Montajes de trabajo empleados en taladros con un solo husillo

Montaje para taladrar una serie de agujeros marcados a lapiz

El dispositivo consiste en una corredera de madera con topes para sujetar
la pieza de trabajo en ambos extremos y una pieza de madcra recta mas larga que
sirve de guia a la corredera (figuras 122, 123 y 12k),
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Figura 115 Figura 116
Dispositivo para dos mortajas adyacen- Segundo mecanizado con el =spaziador
tes. El orimer mecanizado se efectia colocado entre la zapata de presidn
colocando el espaciador entre la pie- ¥y la pieza de trabajo

za de trabajo y la escuadra de guia de

la méguina. El tope final se fija
con una mordaza manual

Figura 117 Figura 118
Pieza de trabajo acabada con dos mor- Jortajado empleando una base en

tajas adyacentes forma de cufia
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Figura 119 Figura 120
Parte inferior de la mortaja inclinada Hortajado inclinando la mesa de la
hacia la superficie de la pieza de maquina

trabajo

Figura 121 Fignra 122
Parte inferior de la mortaja paralela Marca del punto cero sobre 1la gula

a la superficie de 1la pieza de trabajo
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Figura 123 Figura 12k
Primer taladro Montaje para taladrar en funciona-

miento. Pueden observarse los dos
topres extremos de la corredera

Los puntos donde deben taladrarse los orificios estan marcados sobre la
corredera. El primer paso conciste en mover la corredera, sujetando la pieza
de trabajo, de tal manera que la broca quede precisamente encima del primer
punto. Encima de la guia que se encuentra detras de la broca hay un trazado
a lapiz que indica el punto cero y que en las figuras estd marcado con una
flecha. La corredera se mueve poco a poco de izquierda a derecha hasta que se
completa el nimero deseado de perforaciones. Las distancias entre los aguje-
ros puede ser constante o variable. El método es adecuado para la rroduccidn
en pequefla escala por encargo.

Topes de varios pasos para una serie de agujeros

El dispositivo de tope de la figura 125 consiste en una guia recta de
madera con muescas para muelles de acero.

En el ejemplo, los muelles estidn hechos con piczas de una cinta de sierra
descartada. Los extremos de los muelles sobresalen de la superficie de la
guia y actfian como topes. Después de cada perforacidn la pieza se mueve
un paso, de izquierda a derecha, en la direccidn de los muelles. Durante la
perforacidn la pieza debe sujetarse firmemente contra el extremo sobresaliente
del muelle (que se indica con una flecha en la figura 125) y contra la guia a
fin de lograr agujeros con una tbicacidén exacta.

Todo el dispositivo de topes de madera que aparece en las figuras 11b y
126 se ha mostrado antes en relacién con los montajes de trabajo para morta-
Jadora de formdn.
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Figura 125 Figura 126
Disvositivo de tope de varios pasos con Durante el taladrado se sostiete
muelles de acero la pieza contra el tope (flecha)
y contra la escuadra de guiza de la
magquina

Montaje de trabajo para taladrar un par de a2gujceres

El montaje do trabajo, disefiado para taladros horizoniales, consiste on
un tablero de base y unz corredera vara la vieza (figuras 127, 103, 129 -

139).

El movimiento de deslizamiento sobre <1 tabloro de base se —fectia en
direccidn contraria a 1a d~ la perforacidn v se controla mediante sondos
topes a la izquierda y 2 1a derecha. La longitud del Jdeslizamiento es igual
a 1la distancia deseada entre los centros de los agujieros y 21 extremo de 1a
pieza. La corredera tiene también dos guias para 12 pieza en 1la direccidn
del avance del taladrado, con un tope final para controlar la vrofundidad

de la pertoracién.

Figura 127 Figura 128
Montaje de trabajo para taladrar un El vrimer avanze ha terminado. Ce
par de agujeroz. Para taladrar el mueve la pleza hasta ol tope final

primer agujero la corredera se
mueve contra el tope de la izquierda
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Figura 129 Pigura 130
La corredera se mueve contra el tope Segundo avance
de la derecha

Mon*aje de trabajo para taladro eléctrico manual

Para guiar el taladro se utilizan pernos de acero rreviamente nerforados
(figura 131) y fijados en el montaje sobre una pieza de madera terciada
(figuras 132 y 133).

Figura 131 Figura 132
Perno de guia perforado para un tala- Insercidn de la pieza en un montaje

dro eléctrico manual de trabajo vertical para taladrado
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Figura 133

Taladro eléctrico manual guiado medieate pernos
de acero perforados

La pieza se sostiene dentro del montaje de trabajo por medio de dos topes.
Los extremos exteriores de los agujeros de guia de los pernos de acero se bise-
lan para que actiien como embudos. E1 didmetro nominal del agujero es el mismo
que el didmetr> del agujero que se desea taladrar. El montaje de trabajo ver-
tical que aparece en la figura se adapta bien a la perforacién de agujeros
para tiradores de cajones.

Montajes de trabajo para taladrar grupos circulares de agujeros

El montaje de trabajo (figuras 13L y 135) consiste en un tablero de base
fijado sobre la mesa de la taladradora, con una espiga de acero aguzada en el
centro y marcas circulares a lapiz para la colocacidén adecuada de la pieza.
Los circulos marcados se dividen en sectores, segin el nimero de agujeros que
se desea taladrar.

Figura 13k Figura 135
Montaje de trabajo para taladrar grupos Taladrado del {iltimo agujero gdel
circulares de agujeros. Taladrado del grupo

primer agujero, ubicado en funcidn del
punto cero sobre el canto de la pieza
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Antes de comenzar el taladradc, se hace en el borde de cada pieza una
marca que servird de punto cero. Despudés se encuentran facilmente los
puntos de taladrado adecuados haciendo girar la pieza de acuerdo con las mar-
cas tras cada operacidén de taladrado.

A partir del tipo mencionado se puede construir un montaje de trabajo
mas perfeccionado, agregando al dispositivo un disco giratorio con trinquetes
para controlar el &ngulo de giro. En ese caso, el disco giratorio debe tener
por lo menos dos espigas de acero aguzadas a fin de evitar que la pieza se
deslice por la parte superior de su superficie.

Montajes de trabajo para moldurado con tupi

La fresadora para el moldurado con tupi es una de las mAquinas de trans-
formacidén de la madera basicas de més aplicaciones, especialmente cuando se
dispone de montajes de trabajo bien disefiados. Ur objetivo tipico de un mon-
taje de trabajo para moldurado contypi es producir una forma curva en el bor-
de de una pieza. El perfil del canto puede ser una linea recta o una combi-
nacidn de lineas rectas y curvas. Fn el caso de piezas planas con perfil
de borde recto, es a menudo posible disefiar un montaje de trabajo para colocar
varias piezas superpuestas, por ejemplo dos o tres patas de silla, una encima
de otra. Algunas veces, visto en el sentido de la longitud, el borde de la
pieza que se va a mecanizar es recto antes del moldurado, y sdlo sera curvo
después, mientras que algunas piezas ya han recibido una forma basta antes
del moldurado con tupi, al serrarlas de una pieza de madera mis grande con una
sierra de cinta. En el {iltimo caso, la finalidad del moldurado con tupi median-
te un montaje de trabajo es afinar las partes bastas asi como dar una forma
final exacta a la pieza. El corte con sierra de cinta se efectiia normalmente
si con ello se ahorra materia prima o se reduce la madera que es preciso qui-
tar en la fase de moldurado.

El dispositivo de guia mas usual para controlar el movimiento de avance
cuando se trabaja con un montaje, es un manguito adaptado a la abertura del
husillode lJa mesa de la méquina. A fin de facilitar el disefio y la construc-
cidén de los montajes de trabajo, el didmetro del manguito debe ser el mismo
que el del circulo de corte correspondiente al diametro de corte del punto
mas exterior del borde mecanizado (figura 136).

Si no se dispone de un manguito normal con el diametro adecuado, puede
hacerse uno fédcilmente torneando una pieza gruesa de madera terciada (figura
137). A continuacidén se describen varios tipos basicos de montajes de trabajo
para moldurado con tupi.

Figura 136

Corte transversal de un montaje que
permite trabajar dos piezas en el
moldurado con tupi
Referencia: a. Pieza aserrada
d basta
H b. Pieza en proeceso de
I mecanizacidn
I c. Manguito
Diémetro minimo del

-

== circulo de corte
“ ¥ del manguito
e. Borde guia del mon-
taje de trabajo
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Figura 137

Manguito de guia de madera terciada
gruesa

Montajes de trabajo para mecanizar bordes de patas de sillac

En la figura 138 se muestra un tinico montaje de trabajo doble, =3 dzcir,
uno que admite dos piezas.

El montaje de trabajo estd disefiado para moldurar con turi tanto los bor-
des anterior y posterior de 1az pata irasera curva de una 5illa de madera maci-
za. La base del montaje estad formada por un tablero de madera de 26 mm do
espesor, formado por tableros estrechos encolados. Los topes y los tacos de
presién son de madera maciza. Para aumentar la friceidn se encola rar—l de 1li-
ja sobre el tablero de base, en los lugares en que se ajustan las plezas. Las
excéntricas, que en la figura e3tan en posicidn abierta, son de bronce rundi-
do. Los lados del montaje de trabajo se sefialan como I y IT. La pieza que se
coloca en el lado I para el mecanizado del borde anterior de la pata ha sido
cortada en forma basta con una sierra de cinta. Al montar los topes laterales,
que controlan la posicién de 1a pieza en ¢l montaje, deben tenerse en cusnta
las mayores dimensiones. El ancho de la pieza por cada borde que ha de mecani-
zarse debe ser 1 a 3 mm mds ancho que el tamafio final, segln la precisién de
la sierra dc cinta. La pata que se coloca en el lado IT para el mecanizado
del borde posterior estid ya trabajada en el lado T, por lo que su borde anto-
rior estd ya acabado, lo cual debe tenerse también en cuenta al colocar loo
topes laterales., Después de mecanizar los lados 1 y TI, se abre ol montaje y
se saca la pieza acabada del lado IT, se traslada la pieza semitrabajada del
lado T al lado TT, y se coloca en ¢l lado J una pieza basta. En las figuras
139, 140 y 141 se ve el montaje de trabajo en funcionamiento,
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Figura 138 Figura 139
Montaje de trabajo doble, abierto, Moldurado con tupi del lado I

con piezas

Figura 140 Figura 141
foldurado con tupi del lado IT vetalle del lado 1T, que nmuestra

la rosicién relativa de la herra-
micnta con respecto al manguito
de guia vy a la piceza
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se indicas wn montaje de trabajo que funciona con un

2 i
principio andlogo y ha sido disefado para las patas delanteras de una silla.
No obstante, en ese caso el perfil recto del borde permitirad construir
el montaje de trabajo de tal modo qu2 pueda colocarse una pila de 2 5 3 natas

una encima de la otra, sobre ambos lados.

Montaje de trabajo para redondear barrotes traseros de sillas

El montaje de trabajo que aparece en las figuras 143, 1bkL, 1L5 y 1L6
ec=4a disefiado para redondear los barrotes traseros curvos de una m=cedora.
Los barrotes sorn planos en la parte media perc se afilan hacia ambos extremos,
cuyos cortes transversales deber ser circulares para su introduccidn en
agujeros circulares. Los tacos de presidén del montaje de trabajo actian con
prensas de tornillo, y se agrega al montaje de trabajo un sujetador terminal
especial en forma de ufia, también con un tornillo, porque la pequefia seccidn
transversal de la pieza hace posible el movimiento durante el mecanizado.

Figura 1k2 Figura 143
Moldurado con tupi de un perfil de can- Montaje de trabajo para redondear
to recto, con un montajs de trabajo barrotes traseros de una mecedora

Figura 14k Figura 145
Detalle de un montaje de trabajo en Detalle de un montajia de trabajo on
el que se muestra ol perfil de 1la el que se muestra el reborde puia

herramienta y el sujetador terminal
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Montaje de trabajo para moldurar con tupl toda
la superficie de la pieza

El moataje de trabajo indicado en las figuras 147 y 148 estid disefiado
para hacer el asiento de una silla mecanizando toda la superficie de un ta-
blero de madera maciza. El montaje de trabajo es simplemente un marco de me-
dera con espigas de acero aguzadas en los angulos para asegurar la pieza enci-
ma del montaje. El manguito de guia controla el mecanizado de la manera
habitual.

Fn ias figuras 149, 150 y 151 se muestra un montaje de trabajo para e?
redondeado de los cantos del respaldo curvo, de madera terciada, de una silla.

Figura 146 Figura 147
Detalle de un sujetador terminal de Mecanizado de la superficie del
la pieza asiento de una silla. El manguito

sirve de guia al montaje de traba-
jo situado debajc de la pieza

Figura ih8 Fipura 149
Asiento parcialmente mecanizado, le- Base curve de wun montaje do traba-
vantado del montaje de trabajo en Jo vara redondear bordes. La 1ie-
forma de marco, para mostrar las za, cortada con sicrra de cinta,
espigas de acero aguzadas (flecha) estd sujeta a la parte superior

del montaje de trabajo.
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Fionra 150
Figura .0

Mecanizado de un angulo

Fn ese caso se hacen ranuras en los manguitos nara suletar 1as cuchillas,
v el inferior funciona como guia. La rarte movil d21 montaje situado ds=bajo
de la pieza tiene una forma similar a la de una rarts acabada td rrc
vista de espigas de acero aguzada:s rara sujetar <1 tablaro q ecani
d

zarse. La posicidn d= las =2s3nigas cecincide con los runto:
los ternillos en la pieza terminada y ru2de ayudar 2 loe r
posteriores taladrados sin necesidad de otras mareas ni i
de trabajc. La base curva del montaje, ue sirve d» gula = &
v esta fijada al tablero de la maquina m-diante prensas manual n
carpinterc. Su curvatura es 1déntica 2 la del comronente d= madera toreizia a
fin ae asegurar el contacto permanente entr: el montaje de “rabajio v 12 baue
guia.

Vontaje de trabajo para ranurado de junturas en inrlete

En las figuras 152 ¥ 1573 5o muestra la disposieidn del montaje @
trabajo.

La pieza se asepura sobre el montaje mediante una cufiz de madera, que se
aprieta v afloia slneandn nus extremas con un martillo. MNormaloente s hace
avenzar el montaje a lo largo de la escuadra de guia nermal de la miquina,
pero también puede utilizarse un mangulto de euia en Tusar de 1a ecscuadra,
Fijando un tope a &sta, como se indiea on 1a figura 196, se obticone una ranura
con un extremo cerrade.  Si ninguno A~ los oxtremes de T4 ranure b de puedar
vigible, »l movimiconto d« avance debe limitarse mediante o1 emplon by an toro
analogo, antes y despuds de la herramienta.

Montaje do trabajo graduable para limitar 12 lonpgitud de una ranura

El dispositivo (figuras 15%, 156 y 197), hecho de madera, tienc una lon-
gitud de trabajo graduable.

Su movimiento sobre la mesa de la maquina se ve limitado por dos topes
terminales verticales ane sohrenalen nor Aohsin Ao Ta armarfisci, Ao 1a moqa,
Durante el avance, se sujeta la picza entre dos topes pgraduables. El1 tercer
tope que se muestra en la figura 155 esta disefiado para alojar el sepundo tor-
nillo del zistema de prolongacién. La limitacidn del movimiento de 1a maquina
en sentido longitudinal pernite obtener ranuras con ambos extremos eerrados.
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Figura 152 Figura 153
Montaje de trabajo para ranurado de Detalle de un montaje de trabajo,
Junturas en inglete en el que aparece el borde guia

¥ la ranura hecha

Figura 15k Figura 155
Dispositivos para hacer una ranura Montaje de trabajo graduable para
con un extremo cerrado ranurado, sobre un lado, y pieza
acabada

Referencia: a. Pieza

b. Montaje de trabajo

c. Tope situado en la base
del montaje para una
colocacidn precisa de
la pieza

d. Tope en la escuadra de
guia

n, Bicuadra de puia




- 66 -

Figura 156 Figura 157
Pieza 3ituada entre los topes, antes Comienzo del avance, con tope ter-
del avance minal frontal contra el borde de

1la mesa de la maquina

Montajes de trabajo para su utilizacion en
tupis de brazo superior

El tupi de brazo superior, al igual que el de fresadora, figura también
entre las miaquinas de transformacién de la madera de mas aplicaciones. Sin
embargo, para aprovechar al maximo las ventajas que ofrece, el personal téeni-
co de la fabrica de muebles correspondiente debe poder disefiar y construir
todos los montajes de trabajo necesarios para la numerosa gama de posibilida~
des de trabajo con frecuencia complicada, que ese equipo ofrece. Si bien un
tupl de brazo superior puede utilizarse en muchos casos de forma alternativa
al de fresadora para perfilado de cantos rectos, ranurado, rebajado, etc.,
la funcidén mas especializada de la miquina es el moldurado de piezas compli-
cadas y con frecuencia pequefias consistentes formadas por curvas, agujeros,
ranuras, orificios, calados, etc., que no pueden producirse con ninguna otra
miquina convencional de trabajo de la madera. Entre los usuarios mas fre-
cuentes de tupies y montajes de moldurado figuran las fabricas de muebles de
madera maciza con elementos decorativos. En la figura 158 se muestran ejem-
plos tipicos de piezas producidas con un tupi de brazo superior.

El funcionamiento de un montaje para moldurado se controla mediante dos
dispositivos instalados en la maquina: 1la espiga de guia que sobresale del
centro de la mesa de la madquina y el revdlver, ubicado en la parte alta del
armazdn de la maquina. La funcidn de la espiga de guia es la misma 'que la del
manguito de guia en una fresadora tupi. La altura de trabajo de la espiga
puede ajustarse por pasos, (figura 159) cada uno de ellos representa normal-
mente una diferencia de altura de 5 milimetros.

Los pasos (1, 2, 3), cuyas alturas son diferentes en el revdlver, corres-
ponden a los ajustes de la espiga de guia y a las posiciones en el montaje
de trabajo y la pieza mecanizada.
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Figura 158 Figura 159
Componentes tipicos producidos con Funcidn del ajuste de la espiga
un tupi de guia por pasos

Referencia: a. Pieza de trabajo
b. Base del montaje de
trabajo
c. Espiga de guia
d. Palanca para ajus-
tar la altura de
la espiga

El ajuste por pasos es necesario en caso de que el mismo montaje de
trabajo deba controlar el moldurado de diferentes espesores. El revdélver
controla la profundidad real de corte de la herramienta. El eje de rotacidn
del revdlver puede ser horizontal (figura 160) o vertical, segin el fabricante
de la maquinaria.

En el Gltimo caso el armazdn del revdlver tiene forma de espiral. El es-
pesor de los bloques limitadores en el revdlver puede ajustarse. Los pasos
de unas profundidades de corte a otras estan ajustados de acuerdo con el plano
de ejecucidn de la pieza que debe mecanizarse, mientras que el ajuste de la
altura de la espiga de guia sirve inicamente para seleccionar las fases de
mecanizacidén, -ada una de las cuales corresponde a una profundidad diferente.
Para cada profundidad sucesiva de corte es preciso seleccionar el paso corres-
pondiente tanto en la espiga de guia como en el revdlver. Como los pasos del
ajuste de la espiga de gufa son constantes, el contorno guia de la base del
tupi puede hacerse de un paquete de chapas de madera contrachapada, en la que
cada capa tiene un contorno de la forma adecuada para guiar la pieza de traba-
Jo una vez pasada la herramienta. El grosor de la madera contrachapada debe
corresponder a la altura del paso en la espiga de gufa. Para facilitar el di-
sefio del montaje de trabajo, el circulo de corte de la herramienta y la espiga
de guia deben tener el mismov difimetro. Si ese no es el caso, debe tenerse en
cuenta la diferencia cuando se determinan las dimensiones de los contornos
guias de las léminas de madera contrachapada en la base del montaje de trabajo.

Montajes de trabajo para ranrurar

La figura 161 muestra la seccibén transversal de un montaje de trabajo
simple.
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Figura 160 Figura 101
Detalle de tupi que hdica la posicidr Seccidn transversal de un montaje
del revblver para ajustar la profun- para ranurar con tupi

didad del corte

Referencia: a. Cabezal con

herramienta

b. Pieza de traba,o

c¢. Guarda

d. Empufiadura

e. Base del montaje de
trabajo

f. Lamina de madera con-
trachapada con con-
torno guia en la
parte inferior de
la base del montaje
de trabajo

g. Espiga de guia

h. Taco de presidn

La base del montaje de trabajo con empufiaduras, guardas y topes para la
pieza de trabajo estd hecha de madera maciza. La parte inferior del montaje
tiene una ranura con objeto de dar cabida a la lamina de madera contrachapada
en el contorno guia. En montajes pequefios, en particular, la lamina puede
tener el mismo tamafio que la base del montaje de trabajo con objeto de hacer
la construccidn mas simple. La pieza de trabajo se sujeta al montaje con fija-
ciones de resorte de aceruv v une excéntrica. En la figura 162 se muestran
varios tipos de fijaciones de resorte.

Pueden utilizarse también tornillos de fijacién a fines de sujecidn
(figuras 162, 164 y 165).

El cierre y apertursa del montaje de trabajo son mucho mas rapidos si las
tuercas ordinarias que figuran en la ilustracidn son susticuidas por tuercas
de aletas o tuercas con una palanca soldada. En la figura 166 se muestra una
palanca de sujecién més compleja.

Los métodos de fijacidn indicados son generalmente aplicables a la mayovia
de los tipos de montajes para molduradc. La eleccidn del tipo utilizado en la
préctica depende en gran parte de la forma y volumen de la pieza de trabajo.
Pequefios elementos, como empufiaduras de muebles, presentan a veces grandes pro-
blemas de fijacidn pues el espacio que ofrecen para ese fin es muy limitado.
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Figura 162

Fijaciones de resorte de acerc para
utiles copiadcres. La fijacidn simé-
trica que figura a ls izquierda, se
utiliza para sujetar dos piezas de
trabajo simultaneamente

Py

Figura 164
Fijacidon de tornillo que sujeta la
pieza de trabajo presionando en el
borde

Figura 166

Figura 163

Fijaciores de tornillo que sujetan
la pieza de trabajo presionando
en la superficie superior

K

Figura 165

Fijacidén de tornillo que sujeta la
pieza de trabajo presionando en

el costado (la pieza de trabajo no
aparece en la figura)

Fijaciones de palanca para sujetar piezas
de trabajo en las maquinas
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El montaje para moldurado de la figura 167 esté disefiado para hacer un
orificio en dos fases en una pieza de madera maciza.

Las tres piezas de trabajo que se muestran en la figura representan las
fases sucesivas del moldurado. La pieza se sostiene contra los topes con una
excéntrica de madera, cuya presién se transmite mediante un muelle de madera.
El interior del muelle esta revestido de papel de lija para aumentar la fric-
cidén. La base del montaje puede admitir las dos laminas de madera -contrapla-
cada necesarias con los orificios guia (figura 168). En la figura 169 se
muestra el montaje en f-ncionamiento.

En las figuras 171 y 172 se muestra un montaje para moldurado en dos
fases de piezas de trabajo mas complicadas (figura 170).

Cuando el trabajo se efectila con tipos blandos de madera, debe evitarse
la fijacidn directa de la pieza con una excéntrica debido al riesgo de depre-
siones que afectarian a la calidad del componente.

En la figura 173 se muestra el moldurado de un calado.

El diametro de la espiga de guia debera ser el mismo que el del circulo
de corte mds pequefio de la herramienta. Debido a la forma redonda del perfil
de corte, tanto el avance del eje en la pieza de trabajo como el retorno del
instrumento deben realizarse en el medio del agujero.

Montaje de trabajo para ranurado decorativo de
tableros de madera maciza

El montaje de trabajo (figuras 1Th y 175) consiste en una base rectangular
formada por un tablero de particulas con una guia recta de madera en cada lado.

La base estd fijada en la mesa de la maquina. Los espacios abiertos entre
los extremos de las guias son necesarios para que el operario pueda introducir
las manos. La pieza de trabajo avanza alrededor de las caras interiores de las
guias manteniéndose constantemente en contacto con una de las cuatroc guias.

Los extremos exteriores de la ranura se redondean con el radio del circulo de
corte, mientras que los extremos interiores son agudos. El mismo tipo de mon-
taje de trabajo puede utilizarse para cortar un orificio rectangular con ex-
tremos redondeados en un panel rectangular. En ese caso, la base de la parte
ir.ferior de la herramienta debe estar por debajo de la superficie de la base
del montaje Ge srabajo para poder cortar completamente una pieza del tablero.

Montajes de trabajo para moldurado de angulos

El montaje de trabajo de la figura 176 admite dos piezas de trabajo simi-
lares. La pieza curvada se corta con una forma aproximada, en una cinta antes
del moldurado con objeto de disminuir el corte de virutas innecesario. El
mcntaje funciona del mismo modo que en una fresadoru-tupl para una operacidn
similar. En lugar de una espiga de guia normal, se instala en la mesa de
la mAquina una guia cilindrica de diémetro grande.
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Figura 167 Figura 168
Montaje de moldurado para hacer un ori- Contornos guia en la base Qdel
X ficio en dos fases. Las piezas de tra- montaje
bajo representan diferentes fases del

moldurado

Figura 169 Figura 170
Montaje de trabajo en funcionamiento. Pieza d= trabalo comrlicada con
Moldurado de la segunda fase orificios de diferentes profundidades

Fipura 171 Fizura 172
Yontaje de trabajo en funcionamiento Bane dr1 montaje de trabajo con

contornos guia para dos fases
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Figura 173 Figura 17U
Moldurado de una pieza calada Montaje para ranurado decorativo.
Avance en direccidn del operario
de la miquina

Figura 175 Figura 174
Avance en direccidn de la maquina. Montaje rara moldurar angulcs con
Moldurado casi terminado ecaracidad rara dos viezas d- tra-

baje. Un cilindre sustituye a la
espiga de guia

La figura 177 ilustra un montaje convencional para mecanizar empufiaduras
de madera maciza por ambos lados mediante una fresa de redondear. La parcja de
piezas de trabajo se fija con una mordaza de rosca en el montaje de trabajo.
El espacio marcado por la fresa en la base del montzje de trabajo es claramen-
te visible. El1 avance se controla mediante la espiga de guia en la forma
habitual. La primera fase es la de la izquierda.

En las figuras 176, 179, 180 y 181 se muestra un Juego de dos montajes
diferentes para moldurar una empufiadura de sierra de mano en dos fages.
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FPigura 1 Figura 178
Montaje de trabajo doble para moldurar

Montaje para moldurar una empufia-
una empufiadura

dura de sierra de mano. Primera
fase. Pieza de trebajo original
marcada con una linea de puntos

Figura 179 Figura 199

Montaje de trabajo para la segunda
fase de la operacidn

Cara inferior de montaje de trabajo
de la figura 178, donde se muestra
la forma que sirve de guia

Figura 181

Cara inferior del mismo montaje de
trabajo que en la figura 180
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la pieza de trabajo original de forma rectangular se molducra en dos fa-
ses. La parte de la base que sirve de gula estd hecha de laminas de bakelita
pars resistir el desgaste causado por la produceidén a gran escala. Para la
fij:cidn en la primera fase se utiliza una excéntrica con una pinza de pre-
sidon. Em la segunda fase se utiliza una mordaza de tornillo con una fijacidn
de resorte. En las figuras pueden verse las ranuras para el avance del tupi
en la pieza de trabsejo.

El montaje de trabajo que aparece en las figuras 182 y 183 se utiliza para
moldurado con tupi de una pieza de trabajo en dos fases. El lado izquierdo dela
figura corresponde a la primera fase y el derecho a la segunda. El mecanizado
debe hacerse, del mismo modo que en el caso de las patas de sillas en la fre-
sadora-tupi, con un montaje de trabajo doble. Lo mismo puede decirse del fun-
cionamiento del montaje de trabajo de 1la figura 177 supra.

Los montajes de trabajo de las figuras 18L y 185 sirven para dos opera-
ciones de moldurado sucesivas.

Al principio, la pieza de trabajo es rectangular. Un espaciador situado
debajo de la pieza eleva €sta por encima de la base del montaje de trabajo
con objeto de dejar espacio para la herramienta, lo que permite el uso de una
fresa con perfil redondeado.

Figura 182 Figura 183
Montaje de trabajo dcble para las Cara inferior del montaje de tra-
fases I (izquierda) y II (derecha) bajo de la figura 182, en el que

se muestran detalles de los
elementos de guia




Figura 18k

Montaje de trabajo para la primera
fase. Pieza de trabajo elevada por
encima de la base del montaje
mediante un espaciador

Figura 185

HMontaje de trabajo para la segun-
da fase. Pieza de trabajo elevada
por encima de la base del montaje
mediante un espaciador
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V. EJEMPLOS DE MONTAJES DE TRABAJO UTILIZADOS EN EL
ENSAMBLE DE MUEBLES

El trabajo de montaje en la industria del mueble es considerable y muy
variado debido a los diferentes tipos de productos, las maquinas e instalacio-
nes empleadas, la cantidad de unidades producidas y los niveles de calidad.
Por consiguiente, los montajes de trabajo utilizados en esa etapa de la pro-
duccidn sdlo puaden presentarse dando ejemplos de disefios y construcciones
tipicas. Sin embargo, los tipos de montaje de trabajo que se describen a
continuacidn son de aplicacidén general.

Montajes de trabajo para fijar correderas de cajones

En un taller de produccidn de cajones, la colocacidn adecuada y facil
de los cajones de un armario, cdmoda o escritorio, sin un ajuste manual en
la fase de montaje, es una condicidn para la produccidn industrial de
muebles, que se basa en la posibilidad de intercambiar las partes. La pre-
cisidn con que se fijan en los paneles laterales del armario las correderas,
que son por lo general de madera sdlida o terciada, y la precisidén en la
fabricacidn de las partes del cajdén son fundamentales para el funcionamientc
apropiado de los cajones. Como se ha sefialado anteriormente, los niveles
de los cantos superiores de las correderas son sumamente imnortantes porgue
determinan la ubicacidn de los cajones en los armarios torminados. Una de las
medidas principales para el montaje es la distancia entre esos niveles y
los bordes superiores del panel (figura 8). Las correderas deben fijarse
siempre antes de montar el cuerpo del armario. La figura 186 muestra un
panel lateral de armario con correderas fijas.

Montaje de trabajo en forma de bastidor, sin base

Fn las figuras 187 y 188 se muestra un montaje de trabajo de este tipc.
Los topes rigidos del bastidor est@n en contacto con las superficies prima-
rias (bordes) del panel lateral, mientras que los topes del lado opuesto del
bastidor estan ajustados con resortes. Los resortes estan hechos de una
pieza de caucho eldstico y cubiertos con mn perfil de chapa de acero. Esta
construccidn permite colocar siempre el mcntaje de trabajo automaticamente
en la posicidr correcta con respecto a los paneles laterales del armario.
Para mayor preci .6n, las correderas se ajustan sdlo en determinados puntos.
El montaje de trabajo en funcionamiento que se muestra en la figura 187 ajusta
las correderas del panel lateral derecho del armario. Utilizando el reverso,
el montaje de trabajo sirve para el lado izquierdo gracias a su construccidn
simétrica. El panel se coloca en el montaje de trabajc con el borde superior
al fondo. El montaje estd hecho de madera terciada revestida, del tipo uti-
lizado para el encofrado de hormigdn.

Montaje de trabajo en forma de bastidor, con base

Tanto el panel como los listones que sirven de correderas quedan coloca-
dos por gravedad contra los topes del montaje de trabajo, como muestra la
figura 189,







[
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Figura 186 Figura 187
Panel lateral de armario con correle- Montaje de trabajo en forma de
ras para cajones bastidor para la fijacidr de

las correderas

Figura 188 Figura 189
Detalle del montaje de trabajo en que Montaje de trabajo giratorio pa-
se mue~ -"an los topes para la coloca- ra engrapado destinado a la fija-
cidn del vbastidor y las correderas cidén de las correderas de los

cajones. Las piezas se apoyan
contra los topes por gravedad

Para ellc, el montaje de trabajo se inclina hacia atras y el bastidor
articulado con las piezas de guia puede girar hacia la izquierda o hacia la
derecha. La direccién viene determinada por la posicidn del panel lateral
del armario (derecha o izquierda). Las posiciones terminales quedan fijadas
por topes de trinquete. Gracias a la construccidn descrita anteriormente, ¢l
panel que estd dentro del montaje de trabajo queda siempre firmemente apoya-
do por gravedad en 'a base del montaje y en los topes del borde. Lo mismo
sucede con las correderas, que quedan autométicarente colocadas en su posicidn
contra los topes correspondientes. Debido a los efectos del principio de 1la
gravedad, el borde superior del panel debe colocarse al fondc del montaje
de trabajo (figuras 190 y 191).
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Figura 190 Figura 191
Montaje de trabajo abierto en el que Detalle en que se muestran los
se muestran los topes para el panel topes para las correderas

El panel queda colocado sobre los separadores del montaje de trabaljo, 1o
que permite fijar las correderas en ambos lados del panel, si asl se desea.
El bastidor de guia tiene una bisagra de pedal que ha resultado adecuada para
su utilizacidn en los montajes de trabajo.

En la figura 192 se muestra una instalacidn eficiente disefiada principal
mente para el engrapado de correderas.

El montaje en forma de bastidor (figura 187) est& colocado
directamente sobre la pila de paneles que se vaa a trabajar.

No es necesario que las pilezas quc se van a engrapar se cologuen en una
pila; 1la mesa de trabajo debera tener una inclinacidn de 15 para que el
trabajador pueda alcanzar mas facilmente los materiales.

Montaje de trabajo para las perforaciones y la
fijacidn de bLisagras

El montaje de trabajo adaptable para las puertas de armario izquierde y
derecha, que se muestra en las figuras 193, 194, 199 y 196, esta disefiado
para las perforaciones para las manillas, colocar los cierres magniticos y
fijar las biszagras.

En é1 pueden fijarse puertas de dos tamafios normalizados. Las posiciones
de las perforaciones para puertas de dos anchos diferentes estén marcadas con
lac letras Ay B. En las figuras se muestran 103 topes en que se apoyan las
piezas. Los topes laterales de la izquierda y la derecha sirven también como
guias para fijar las bisagras. Las guias para la perforacidn cstén dispues-
tas simétricamente y hechas de pernos de acero perforado, como se muestra en
las figuras correspondientes a los montajes de perforacidn. El montaje de
trabajo esté hecho de madera terciada con un revestimiento.
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Figura 192

Instalacidén para el engrapado de correderas
usando un montaje de trabajo
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a) Compartimientos para las correderas de madera y metal

b) Montaje de trebajo para el engrapado

¢) Soporte de corredera para las herramientas de aire comprimido
d) Herramientas neumaticas para el engrapado y la perforacidn

e) Compartimento para las grapas

f) Compartimentos para los montajes de trabajo y los materiales
g) Ruedas giratorias para facilitar el desplazamiento

h) Conducto para el aire comprimido

i) Lampara fluorescente




Figura 193 Figura 19k
Montaje de trabajo para la perforacidn Detalle en que se muestran las
y la fijacidn de bisagras. Los topes guias de perforacidn para la
son visibles en la figura fijacién de manillas y cierres
magnéticos

Figura 195 Figura 10€
Cula de perforacidn correspondiente al Guiz de vorfora~idn corresion-—
lado derecho del montaje de trabajo. diente 21 lado izquierde del
Las bisagras estan ya fijadas con montaje
tornillos

Montajes de trabajo para el ecnsamble de marcos

En 1la fabricarcidn dr muebles se utilizan mucho como componentes distin~
tos tinos de marcos y estructuras similares. La exactitud de todas las medi-
das de los angulos es de gran importancia. Para cvitar la necesidad de adap-
taciones manuales en el ensamble ge deben disefiar montajes de trabajo espe-

- . ” » - I - I3 -
ciales que serviran como prensa y permitiran verificar la exactitnd de la
forma del marco.

En la figura 197 se muestra un montaje de trabajo para ensamblar marcos
simples. Todas las partes del montaje de trabajo son de madera.
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En las figuras 199 y 200 se muestra un montaje de trabajo mis complejo,
para ensamblar marcos del tipo indicado en la figurz 198.

Figura 197 Figur 198
Montaje de trabajo para ensamblar mar- Estructura de un marco de madera

cos simples

Figura 199 Figura 200

Montaje o Aispositivo ie fijacidn neums- Montaje de trabaio en funciona-
tico para el cnsamble o2 marcos, con miento

gulas para las partes

El montaje funciona con tres cilindros neumdticos y estd provisto de gulas
precisas para la colocacidn exacta de las partes que deben ensamblarse. Para
unir las partes se utilizan espigas. Las partes laterales mas largas del mar-
co, a las que se ha aplicado cola en las perforaciones para las espigas, se
ajustan mediante resortes de caucho contra los topes finales de la derecha,
para asegurar que queden en la ubicacidn correcta. lLas piczas mads cortas, con
las espigas en los bordes, se colocan entre las guias sobre 1a base del monta-
Je de trabajo. Al accionar la valvula de aire comprimido, la barra de presidn
del montaje ensambla todas las junturas simulténeamente, asegurando asi que el
marco sea rectangular. Las pequefias ranuras ¢n la basc debajo de las Junturas
tienen por objeto recoger toda la cola sobrante que rebase de las funturas.
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La misma idea se utiliza en la construccidn del montaje de trabsjo para |
ensamblar respaldos de silla con barrotes verticales, como se muestra en la
figura 201.

Los cilindros neumaticos pueden sustituirse por un dispositivo de presidn
de manguera (figuras 202, 20 y 21), siempre que las espigas no sean largas

(por ejemplo, cuando se utilizan ensambles ranurados).

Montajes de trabajo para ensamblar sillas

Fn las {iguras 203 y 204 se muestra una prensa de sujecidn para ensamblar
sillas en serie.

La parte de la prensa de sujecidn que puede considerarse como montaje qe
trabajo corresponde a las estructuras de madera deniro de la prensa. De este
modo se controla la forma de la silla ensamblada.

En la figura 205 se muestra una prensa de sujecidn para ensamblar,
de gran complejidad y capaz de realizar diversas funciones.

Primero se ensambla la silla fuera de la prensa o montaje de trabajo
mediante un martillo de caucho y una prensa neumadtica simple para unir las
junturas encoladas. Sdlo en la etapa siguiente se coloca la silla dentro de
la prensa para darle su forma correcta mediante presidén. La prensa de suje-
cidn se puede ajustar a los distintos modelos de sillas.

Figura 201 Figura 202
Montaje de trabajo para ensamblar res- Dispositivo de presidn de manguera

paldos de silla con varios btarrotes
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Figura 203 Figura 20b
Frensa de sujecidén para ensamblar Prensa de sujecidén para ensam-
sillas blar sillas

Figura 205

Prensa de sujecidn o montaje de trabajo
complejo para ensamblar sillas
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