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praloge

A través de una labor continuada en la dictacion de
cursos sobre entrenamiento en acondicionamiento y mantencion
de sierras, el Instituto Forestal ha constatado la escasa prepara-
cion de las personas encargadas de la mantencion de estos ltiles,
y la relativa importancia dada por el industrial mismo a un buen
afilado y acondicionado de sus sierras.

El grado actual de preparacion y conocimientos de
los obreros encargados de la mantencion de sierras se reduce a
solo tres operaciones: trabado, recalcado y afilado de dientes, lo
que, como se vera a través de este texto, adquiere valor siempre y
cuando se cumplan otros pasos previos tanto o mas importantes
que los sefialados, ya que s6lo asi se obtendra la eficiencia maxi-
ma de la herramienta.

Durante el entrenamiento de operarios se ha notado,
ademas, la falta de libros y folletos que junto con complementar,
ampliar y asegurar sus conocimientos les sirvan de fuente de con-
sultas. Con tal objeto, el Instituto Forestal presenta este Manual,
publicacién que trata de cubrir esta necesidad, y que ha sido pre-
parado para que todas sus instrucciones sean facilmente com-
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prendidas y aplicables en la realidad. Por eso, los sistemas y me-
todos que se recomiendan para realizar determinadas operaciones
son, a juicio de los técnicos de esta institucion, las que mejor se
adaptan a las condiciones actuales de la industria maderera nacio-
nal.

La utilidad que este Manual pueda prestar a los in-

dustriales del ramo, serd el mejor premio para sus autores.

ALONSO QUEZADAF. ROSAIRE ROSEBERRY L.

Santiago de Chile. 1969.



|a maquina
de sierra huincha

GENERALIDADES

Reducida a sus partes esenciales, una maquina de sie-
rra huincha se compone de dos volantes ubicados en un mismo
plano, sobre los cuales se monta una hoja de sierra cuyos extre-
mos estin soldados, de tal forma que constituye una cinta sin
fin. Ver Fig. 1.

El volante motriz A recibe la fuerza por medio de co-
rreas y la comunica mediante la hoja de sierra al volante conduci-
do B. Este ultimo estd montado en un soporte que puede despla-
zarse sobre una corredera solidaria y paralela al cuerpo prmcnpal,
de tal manera que pueda alejar o acercar los volantes. Este movi-
miento del volante B es obtenido mediante un mecanismo C
accionado por un motor eléctrico o un dispositivo manual, que
permite:

a) Dar a la hoja la tension de montaje que asegura la rectitud de
5



Detalle G

F Se ve las gulas superiores e in-

feriores, el dispositivo para

/ 8 limpiar el volante superior, el
\'_ ] ' mecanismo para tensar la sierra
.~ - y el sistema para inclinar el vo-
-~ - .
<= lante superior.

Fig. 1.- Miquina de sierra huincha



sus partes libres. .
b) Utilizar hojas de longitud variable (hojas reparadas y solda-
das).

Para aserrar se utiliza la parte libre de la sierra, pro-
tegidas por dos guias, una superior y una inferior que se oponen a
las posibles desviaciones de la hoja.

Las sierras huinchas se emplean para aserrado de tro-
zas, para partir tablones y, en talleres, para cortes rectos y curvos
(recortado de figuras). Esta variedad de trabajos ha permitido
crear numerosos tipos de maquinas, que de acuerdo a su utiliza-
cion pueden clasificarse en tres grupos:

Grupo A. Sierras de gran tamaiio destinadas a aserrar
trozas, tienen gran velocidad de corte, 2.575 a 3.300 metros por
minuto (8.500 a 11.000 pies lineales por minuto, aproximada-
mente) y la velocidad de avance de la madera es de 67 a 137 me-
tros por minuto (225 a 450 pies lineales por minuto).

Grupo B. Maquinas de sierra huincha destinadas a par-
tir madera, cuya velocidad de corte es de 1.820 a 2.425 metros
por minuto (6.000 a 8.000 pies lineales por minuto, aproximada-
mente) y el avance de la madera, que para este caso es casi siem-
pre automitico, debe ser de 30 a 100 metros por minuto (100 a
300 pies lineales por minuto, aproximadamente).

Grupo C. Sierras carpinteras, donde la velocidad de
corte es reducida, aproximadamente de 910 a 1.820 metros por
minuto (3.000 a 6.000 pies lineales por minuto), y que se usan pa-
ra trabajos livianos como es la confeccion de muebles, puertas,
ventanas. El ancho de estas sierras varfa entre 6 y 50 milimetros
(1/4 a 2 pulgadas).



la sierra huincha
de avance mecdnico

Estas maquinas estan reservadas para cortes rectos de
gran altura y disefiadas para proporcionar un corte preciso. Po-
seen alimentaciéon mecanica de la madera.

Las hojas de sierra son anchas, 25 a 42 centimetros
(10 a 16 pulgadas, aproximadamente), segiin sea la potencia de
la mdquina; estdn estiradas fuertemente y montadas en forma di-
recta sobre la llanta metilica de los volantes, sin interponer una
guarnicion eldstica entre la hoja y la superficie de los volantes.

El recalcado, producido por el aplastamiento de las
puntas de los dientes, soblo puede ser conservado si durante la
marcha, la parte dentada de la sierra se mantiene fuera de las
llantas de los volantes, ya que de otra forma, el paso repetido de
los dientes sobre la superficie metilica de los volantes los destrui-
ria rapidamente.

Es indispensable para el buen funcionamiento de es-
tas maquinas asegurar la posicion correcta de la hoja de sierra so-
bre los volantes, de manera que ésta no varie cualquiera que sea el
esfuerzo de avance de la madera. Este resultado se obtiene em-
pleando huinchas tensionadas transversalmente, de tal forma que
la zona central de la hoja sea més larga que los bordes. La huin-
cha en reposo se ahueca transversalmente sobre su cara interna, lo
que es facil constatar con la ayuda de una regla.
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La tensibn transversal debe ser igual en toda la lon
gitud de la huincha, pues permite dejar los bordes anterior y pos-
teriar de ella como franjas de traccion en contacto con los volan-
tes. Esta disposicion obliga a montar la huincha sobre volantes
que tengan una superficie correcta; mas adelante se describirdn
las formas adecuadas de superficie para las caras de los volantes.
En estas condiciones, la tension longitudinal de la limina, que se
ejerce solo sobre los bordes en lugar de repartirse sobre todo el
ancho, produce una adherencia considerable que se opone a todo
desplazamiento de ella sobre los volantes.

Con el objeto de aumentar la rigidez de las huinchas
la maquina se disefia con los volantes lo méds proximo posible, de-
pendiendo ello del alto del corte previsto.

HOJAS DE SIERRA HUINCHA

La longitud de las huinchas viene determinada indi-
rectamente, por el didmetro maximo de las-trozas y en la préc-
tica, por el didmetro de los volantes y la distancia entre ejes.

En las miquinas mas pesadas se emplean frecuente-
mente hojas de sierra que tienen un ancho de 35 a 40 centimetros
(14 a 16 pulgadas) y excepcionalmente de hasta 45 centimetros
(18 pulgadas) con un largo de hasta 20 metros (66 pies) y monta-

das sobre volantes de 3,35 metros (11 pies) de didmetro,

FABRICACION DE LAS HUINCHAS

Cuando la limina de acero llega al taller, para los alti-
mos procesos en la fabricacion de sierras, es negra, blanda y 4spe-
ra, o sea muy poco semejante a lo que serd una vez terminada. Las
operaciones posteriores a que se somete la lamina son: temple al
aceite, revenido, pulido con piedras esmeriles, rodillado para
aplanar y destorcer, corte de los dientes por estampado, soldadu-
ra, emparejado del dorso, tensionado y emparejamiento final, ter-
minacion de la forma de dientes hecha con esmeril, recalcado de
los dientes, igualado del recalcado, y afilado. Para su ejecucion,
los artesanos requieren unjj gran conocimiento tedrico y mucha
habilidad manual.
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La calidad del acero con que esta fabricada una sierra
es muy importante pero es sélo un punto entre los muchos que
determinan la vida dtil de la hoja de sierra. Como se verd mds ade-
lante existen errores tanto de mantencién de la sierra como de la
méquina que pueden provocar quebraduras o trizaduras en la li-

mina de sierra y, que por lo general se deben a ignorancia o negli-
gencia del operario encargado de su acondicionamiento y man-
tencion.

ESPESOR DE LA HOJA DE SIERRA

El espesor de la hoja esti condicionado al didmetro
de los volantes, por lo tanto, no es cuestion de hablar sélo del ti-
po de madera por aserrar y del didmetro de las trozas. En princi-
pio, y como regla general, el espesor debe ser como méaximo igual
a un milésimo del didmetro del volante. De esta manera, para vo-
lantes de 1.470 milimetros (58 pulgadas) de didmetro, la huincha
debe tener un grosor no superior a 1,47 milimetros (0,058 pulga-
das). Sin embargo, en casos muy especiales se puede permitir un
aumento del grosor, asi calculado, en hasta un 10 por ciento.

EL ACERO DE LAS SIERRAS

Las sierras modernas que trabajan a una velocidad de
corte de hasta 3.300 metros por minuto estin sometidas a un es-
fuerzo de traccion que varia entre 350 y 635 kilogramos por cen-
timetro cuadrado (5.000 y 9.000 libras por pulgada cuadrada).
Ademas, existen esfuerzos combinados causados por la curvatura
sobre los volantes, compresion de las particulas interiores de la
hoja y traccion de las particulas exteriores de la misma. Como se
puede comprender, estos requisitos solo lo cumplen aceros de alta
calidad.

Histéricamente la sierra huincha ha conservado la for-
ma fundamental que le dio su inventor la que ha continuado
siendo la més efectiva para aserrar. Con el transcurso del tiempo
se ha mejorado la calidad del acero y de las soldaduras, lo que ha
permitido variar la forma de los dientes y aumentar la tension de
montaje.
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tension de montaje

El esfuerzo de traccion a que se someten las hojas d&
sierras al montarlas en la maquina varia entre 350 y 635 kg/cm
(5000 y 9000 Ib/pulg?). Este esfuerzo se consigue con la tensién
de montaje aplicada al eje del volante superior por intermedio de
un sistema de contrapesos.

CALCULO DE LA TENSION DE MONTAJE

Ista tension de montaje se puede calcular en la si-
guiente forma, siendo:

Ep = —E—— ; F=—"y S =a-c setieneque (1)
S 2
Et-——*M , O sea,
a-e
I . P (2)
B =3 ac
y por lo tanto,
Tm = 2a-e-Ft (3)
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Donde:

F = fuerza (kilogramos, kg)

S = superficie (centimetros cuadrados, em? 0 pulgadas cuadra-
das, pulg2)

Tm = Tensién de montaje (kilogramos, kg o libras, 1b)

a = ancho de la sierra, medida desde el fondo de la garganta
al dorso (centimetros, cm o pulgadas, pulg)

e = espesor de la hoja de sierra (centimetros o pulgadas)

Et = esfuerzo de traccion de la hoja de sierra (kilogramo por
centlmetro cuadrado, kglcm2 o libra por pulgada cuadra-
da, Ib/pulg?)

Ejemplo 1. (Usando sistema métrico).

Calcular la tension de montaje para una sierra de 30
centimetros de ancho y calibre 14 (2,10 milimetros, pero para el
cdlculo lo expresamos en centimetros: 0,21 cm), que deseamos
hacer trabajar traccionada a 465 kg/cm?2,

Aplicando la férmula (3) se tiene:

Tm =2.a-e-Et
Tm =2.30-0,21-465
Tm = 5.859 kg

57 La tension de nontaje seri entonces, de 5.859 kg,
se-qureaproxima a 5.860 y se aplica a la sierra valiéndose del me-
canismo de contrapeso.

Ejemplo 2. (Usando sistema inglés).
Calcular la tension de montaje para una sierra de 7

pulgadas de ancho, calibre 17 50 ;058 pulgadas) y que debe traba-
jar traccionada a 6 1000 Ib/pulg

Aplicando la formula (3) como en el caso anterior se
tiene que:
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Tm =2.-a-e-Et
Tm =2-7.0,058-6000
Tm = 4.872 fLibad

La tensién de montaje es de 4.872 libras, que se apro-
xima a 4875 y se aplica por medio del contrapeso.

TENSION MINIMA DE MONTAJE

En la Tabla 1 del Anexo, sc da la tensién de montaje,
expresada en kilogramos y libras, a que se deben someter las sierras
para que trabajen con una traccibn de 350 kg/cm? (5.000
Ib/pulg®) que, como se indicd previamente esel minimo permitido
en las sierras. Estos valores sblo sirven de base, ya que en las mé-
quinas modernas de gran produccién la traccion es muy superior a
las cifra indicada.

Mientras la méaquina y la huincha lo permitan, es
aconsejable someter la sierra a una traccién lo mayor posible (535
a 635 kg/cm2), para dar avances mayores y obtener mis pro-
duccién.

CONTRAPESO EN LA MAQUINA DE SIERRA HUINCHA

Contrapeso sencillo

Para obtener el contrapeso que se debe aplicar sobre
el brazo de palanca, conociendo la tension de montaje, se recurre
a la formula de palanca (Fig. 2) de primera clase.
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B' A " M
I a P
Donde: |
R
A = apoyo
P = fuerza (contrapeso)
R = resistencia (tension de montaje)

El equilibrio de fuerzas se establece cuando se cum-
ple la condicion de que:

P-MA= R - AB (4)

Donde:

— distancia entre el apunto de poyo A y el punto de aplica-
cion del contrapeso.
AB = distancia entre el punto de apoyo A y el punto de reaccion
de la tension de montaje.

P = contrapeso.
R = tension de montaje.
Cilculo del contrapeso

Calcular el contrapeso que necesita una sierra huincha
de 18 centimetros (7 pu%adas) de ancho _de hoja, que trabaja
traccionada a 350 kg/cm? (5.000 Ib/pulg?) y que tiene como
brazos de palanca las siguientes longitudes:

AM = 1.016 mm (40 pulgadas)
AB = 32 mm (1,25 pulgadas)

Segiin la Tabla 1, del Anexo, se tiene que la tension
de montaje (R) es igual a 1.840 kilogramos. _

Luego, aplicando la formula (4) se tiene, por el sis-
tema métrico, que

P - MA = R - AB, despejando P, queda
14



Incorrecto

Incorrecto

C

Correcto

Fig. 2 A.- Contrapeso
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P=R —-\;_B— , reemplazando por los valores
MA dados

1.840 - 32
1.016

P = 57,9 kg, o valor del contrapeso.

Utilizando el mismo procedimiento, pero en base al
gistema inglés, se tiene que:

p = _4.050°1,25
40

P = 126,5 libras

El contrapeso a aplicar, en este caso, serd entonces de
57,9 kilogramos, o sea, 126,5 libras. En ambos casos se puede
aproximar al namero inmediatamente superior o inferior segiin
las pesas de que se disponga.

Es interesante recordar aqui que antes de aplicar con-
trapeso para obtener la tension de montaje deseada, es necesario
contrabalancear el volante superior, de otra manera es dificil ob-
tener el efecto deseado.

Contrapeso de doble palanca

Las miquinas modernas estan equipadas con un sis-
tema de contrapeso compuesto de dos palancas, una de primera
y otra de segunda clase que act(ia sobre el brazo de fuerza de la
primera.

Basindose en la Fig. 3 se establece una formula sen-
cilla para calcular el contrapeso a aplicar en estas maquinas:

a = brazo de la fuerza trasmitida a la palanca de primera clase.
b = brazo de la fuerza de accion en la palanca de primera clase.
¢ = brazo de la fuerza trasmitida en la palanca de segunda cla-

16



Fig. 3.- Contrapeso doble palanca

d = brazo de la fuerza de accion en la palanca de segunda clase.

x = fuerza transmitida por la palanca de segunda clase al extre-
mo del brazo de accion de primera clase.

R = Resistencia o Tension de Montaje.

P = Fuerza Aplicada o Contrapeso.

Aplicando la férmula (4) para palanca de primera
clase, donde la fuerza por su brazo es igual a la resistencia por su
brazo, se tienen un sistema de ecuaciones con una incégnita:

R-a=X-b
y X-e¢=P-d , se despeja X, en ambas ecuaciones.
R=& _
X
b
x=FP -d
c se iguala X y se tiene



R -a = P-d de donde

p=- R ~a-c ()

Esto se puede traducir literalmente en:

El contrapeso, para un sistema de doble palanca, es
igual a la resistencia o tension de montaje multiplicada por el pro-
ducto de los brazos de fuerza resistente y dividida por el producto
de los brazos de fuerza de accion.

Calculo del contrapeso

Calcular el contrapeso en un sistema de doble palanca
para aplicar una tension de montaje de 3.272 kilogramos (7.200
libras) a una sierra de 25 centimetros de ancho (10 pulgadas).
Las palancas tienen las siguientes dimensiones:

Palanca primera clase:

a = brazo de fuerza trasmitida = 4 em (1,5 pulgadas aproxima-
damente).

b = brazo de fuerza de accion = 76 em (30 pulgadas aproxima-
damente).

Palanca segunda clase:

¢ = brazo de fuerza trasmitida = 13 cm (5 pulgadas aproxima-
damente)

d = brazo de fuerza de accion = 114 cm (45 pulgadas aproxima-
damente).

Aplicando la formula (5) se tiene que el sistema mé-
trico:
3272 -4-13

P =
76 - 114

18



P = 19,8 kg, que se aproxima a 20 kg

Usando idéntico procedimiento para sistema inglés:

5~
|

Sistema de doble palanca para aplicar la
tension del montaje a una sierra huincha.
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volante de la maguina
de sierra huincha

DESAPLOMO DEL VOLANTE SUPERIOR

Para evitar destruir el recalcado de los dientes, las
huinchas se montan sobre los volantes dejando el borde dentado
fuera de la llanta. Por regla general, el fondo de la garganta del
diente debe quedar entre 6 a 12 milimetros (1/4 a 1/2 pulgada)
fuera del borde de la llanta; esta variacion depende del ancho de
la hoja. Se la conduce y mantiene en esta posicion inclinando el
volante superior hacia adelante o hacia atras, segiin sea necesario
mediante el dispositivo que para este objeto poseen las miqui-
nas. La sierra tiende siempre a desplazarse hacia donde se inclina
el volante.

20



= i
B.- Correcto lI /\

A.- Defectuoso 283r.
Fig. 4~ Volantes

LLANTAS DE LOS VOLANTES

Para determinar el desgaste de un volante, basta apli-
car una reglilla a su llanta, como lo ilustra A de la Fig. 4. La zona
con mayor desgaste esta hacia el lado de los dientes. Esto es cau-
sado por el aserrin, resina, polvo, que pasa entre la llanta y la
hoja durante el corte. Este desgaste provoca un aserrado defec-
tuoso, ya que al no tener la hoja en su borde dentado el apoyo
debido, el corte resulta serpenteante y aparecen quebraduras en
el fondo de la garganta de los dientes.

En la ilustracion B de la misma figura se ve un vo-
lante correcto, con un pequefio chaflin de 2 a 3 milimetros
(1/16 o 1/8 de pulgada) en el lado que corresponde al borde
dentado de la sierra.

21



RECTIFICACION DE LAS LLANTAS

La llanta de los volantes es generalmente de superfi-
cie plana paralela al eje, pero puede ser también combada (con-
vexa). En este altimo caso, la curvatura de la comba debera ser
siempre inferior a la del patron de tension; la comba de los volan-
tes tiene normalmente un radio de 24,5 metros (80 pies, aproxi-
madamente).

Sin querer desmerecer las bondades de los volantes
combados, son preferibles los volantes planos, ya que su manten-
cion es mucho mds simple.

Los volantes se rectifican con rueda esmeril median-
te dos sistemas: El primero es el de rectificado hecho con rueda
esmeril que se desplaza sobre la corredera de la maquina rectifi-
cadora. La rueda esmeril gira en sentido inverso al volante y el
volante lo hace a una velocidad de 120 a 150 metros por minuto
(400 a 500 pies lineales por minuto, aproximadamente). Este
sistema es muy efectivo, pero la instalacion de la maquina rectifi-
cadora resulta complicada.

Raspador para el volante superior

22



El segundo método emplea una maquina rectificado-
ra con rueda de amolar, sin motor, que se desplaza sobre una co-
rredera paralela al eje del volante. El esmeril es accionado por
arrastre del mismo volante, el cual gira a la velocidad normal de
trabajo. Fig. 5. Este método es sencillo y efectivo,

Fig. 5.- Rectificando volante

Algunas indicaciones para obtener un buen rectifi-
cado, ya sea con rueda esmeril de movimiento propio o con rue-
da esmeril de arrastre se dan a continuacion:

1. Limpiar los volantes para eliminar el aserrino re-
sina que pueda estar localizado en el interior o exterior de las
llantas.

2. Verificar que los descansos o rodamientos del eje
de los volantes estén en buen estado. Eliminar juegos anorma-
les. Si es necesario cambiar rodamientos o ajustar descansos, de-
be hacerse antes de rectificar los volantes.

3. Medir el desarrollo o perimetro del volante a am-
bos lados de la llanta y a una distancia de 12 milimetros (1/2
pulgada) del borde; 2



4. Montar la rectificadora sobre un marco de madera
dura de 100 por 150 mm (4 a 6 pulgadas); el marco a su vez se
fija con pernos a la base de la maquina sierra huincha.

5. Para evitar vibraciones, la rueda esmeril debe tra-
bajar sobre una recta que pase bajo el centro del volante. Ver
Fig. 5 A

6. Rectificar primero el volante superior mantenien-
do la huincha montada para producir su rotacion. Para ello es
indispensable dar la tension de montaje normal y bloquear el
sistema de contrapeso, con el objeto de asegurar la estabilidad del
volante superior durante el rectificado.

A = volante
B = esmeril
Fg. § A-
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7. Para rectificar, se hace primero una pasada muy
suave, aprovechando de hacer los ajustes finales con los prisione-
ros de la mdquina. Durante el trabajo se debe parar esporadica-
mente la maquina huincha para verificar con una regla la super-
ficie de la llanta y medir su desarrollo en ambos lados. La opera-
cion estd terminada cuando se consigue una llanta recta y de
igual longitud en el desarrollo de sus aristas.

Aunque en principio son preferibles los volantes pla-
nos, en la practica es aconsejable darles una ligera convexidad
con la misma maquina rectificadora, lo que se consigue pasando
lentamente el esmeril en los bordes de la llanta y rapidamente
en el centro.

8. La rectificacion del volante inferior se efectia to-
mando las mismas precauciones anotadas para el primero.

En la practica se ha demostrado que con un rectifi-
cado de volantes cada 2.000 horas de trabajo, se consigue una vi-
da util mas larga de las sierras, economia de trabajo en su man-
tencion, mejor calidad y mayor rendimiento en el aserrado.

ALINEACION PARA PREVENIR EL CRUZAMIENTO ENTRE
LOS VOLANTES

Los volantes de una maquina sierra huincha estin
cruzados cuando sus respectivos ejes no estin perfectamente pa-
ralelos. Este cruzamiento produce torsiones en la huincha que se
traducen en trizaduras o quebraduras de la hoja.

De lo anterior, se desprende que es necesario verifi-
car cada cierto tiempo la alineacion de los volantes utilizando dos
hilos a plomo colgando de liminas de acero introducidas entre la
sierra y el volante, tal como se muestra en Fig. 6. Es necesario
que los hilos a plomo se coloquen, por lo menos, a 10 milime-
tros (3/8”) delante del borde de la llanta del volante superior
con el objeto de poder apreciar cualquier inclinacion o desvia-
cion al ejecutar las mediciones. Para comprobar la alineacion, se
mide la distancia entre un hilo a plomo y los volantes superior e
inferior, anotandose la diferencia entre las dos lecturas. Se repite
la operacion con el segundo hilo a plomo, y la diferencia entre las
dos nuevas lecturas debe corresponder a la encontrada sobre el
primer hilo a plomo. Si estas diferencias no son iguales, hay cru-
(z.lamiento entre los volantes lo que es preciso corregir de inme-

iato.
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Fig. 6.- Forma de colocar las
plormadas para ver si existen
cruzarmientos entre los volantes.



ALINEAMIENTO DE LOS VOLANTES ENTRE SI

Para nivelar los dos volantes en el mismo plano verti-
cal se utiliza el método de “los cuatro puntos metalicos”. En es-
te método se trata de hacer pasar un hilo que toque simultanea-
mente los cuatro puntos (Fig. 7) ubicados en los bordes superior
¢ inferior de las llantas de ambos volantes; para colocar los vo-
lantes en el mismo plano se hace oscilar el eje del volante supe-
rior hacia adelante o hacia atris, con el dispositivo que para tal
objeto tienen las maquinas de sierra huincha. El hilo debe pasar
tan cerca como sea posible de los centros de los volantes, y la
condicion ideal serd ver los cuatro puntos sobre una misma recta
vertical. Si a pesar de haber movido el eje del volante superior no
se consiguc colocarlos en el mismo plano, significa que el volante
esti mal montado y debe corrérsele axialmente hacia adelante
o atrids. En este caso, adelante significa hacia el lado de los dien-

tes de la sierra y atrés hacia el dorso.
) R
2 2"
"5}‘“ -w;u
3 ‘adg (Qo
Fig. 7. Verificacién de
la alineacion de los
volantes entre si. (Mé-
todo de los cuatro
puntos metdlicos)
4
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ALINEAMIENTO DE LOS VOLANTES CON RESPECTO A LA
LINEA DEL CARRO

Método A. Consiste en trazar una linea (lienza) a 90°
con respecto al riel guia, tan cerca del volante inferior como lo
permita el bastidor de la maquina (si es necesario se perfora la
caja). Una construccion geométrica muy simple permite trazar
esta perpendicular con precision, ver Fig. 8. Se hace con un pun-
to de acero una marca denominada “A" sobre el riel guia, lue-
go sirviéndose de un compds se transporta a cada lado del punto
“A” dos radios iguales de alrededor de 1,20 metros (48 pulgadas)
que se marcan sobre el mismo riel guia, obtenlendose los puntos

B” y “C”. Utilizando estos dos nuevos puntos como centros se
trazan dos arcos de circunferencia a cruzarse sobre el riel plano
en el punto “D”. No queda mas que prolongar la linea A - D por
medio de un hilo para obtener la linea deseada A - E. Cuando las
distancias “a” y “b™ de la linea del volante inferior son iguales,

se esta seguro del alineamiento correcto de la mdquina.
El método descrito es recomendable cuando se hace

la instalacién de una maquina de sierra huincha, pues ofrece la
ventaja de poder alinear la base de la maquina con su volante in-

|
-—0 =
,l.._b —
X 3 :
N Riel plano
/
//
\ . :
- // ‘A \, Riel guia
o120 _.,.__uo-n_J

Fig. 8- Alineacion del volante inferior con respecto a la linea del carro.
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ferior aiin antes que la columna y el volante superior sean insta:
lados. Después que la huincha esté trabajando, conviene hacer re-
visiones periddicas de alineamiento usando este mismo método.

Método B. Consiste en verificar el paralelismo entre
la hoja de sierra y la linea del carro procediendo de la siguiente
manera:

1. Desmontar la hoja de sierra de los volantes.

2. Abrir las guias y limpiarlas.

3. Sacar el aserrin, resina o residuos que pudieran es-

tar adheridos a la cara de los volantes

4. Colocar una hoja de sierra nueva o alguna bien
aplanada (girar los volantes para que la hoja tome su posicion co-
rrecta asegurandose que la soldadura quede en la parte de atras
de los volantes, es decir, la opuesta al carro).

5. Colocar una regla recta de unos 60 centimetros
de largo (24 pulgadas) en la sierra, fijada con dos pequeiias
prensas, Fig. 9.

6. Mover ¢l carro de tal manera que el primer soporte
de escuadra, marca A de la Fig. 9, quede frente al fondo de la
garganta del diente de la hoja y hacer una marca sobre dicho so-
porte a 7,5 centimetros (3 pulgadas) de la parte delantera de la
hoja usando una escuadra con el fin de que la marca sea recta y
precisa; enseguida mover el carro hasta que el soporte de escua-
dra de atrds quede frente a la sierra y hacer una marca igual, es
decir a 7,5 centimetros (3 pulgadas) de la hoja (marca B).

7. Colocar los postes C y D de la Fig. 9, tirar una
lienza entre ellos de tal manera que pase justamente sobre las
marcas A y B de los soportes.

8. Medir la distancia de los dos extremos de laregla
a la lienza; cuando la lectura es igual quiere decir que la sierra
esti perfectamente en linea con respecto al carro, cuando no es
asi debe alinearse usando la manera mas conveniente de las dos
posibles: mover la mdquina desde su base o desplazar la linea del
carro.
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Fig. 9.- Alineacién de la kimina de sierra con respecto al carro



Fig. 10.- Alineacion de la sierra huincha
partidora con respecto a sus rodillos
verticales.

ALINEAMIENTO DE LA SIERRA HUINCHA PARTIDORA
CON RESPECTO A SUS RODILLOS VERTICALES

Con la ayuda del compas de calibre, “A”, para me-
dir interiores (cominmente llamado “compis de patas’™), se pue-
den ajustar los rodillos desplazables “B”, dejindolos paralelos a
los rodillos fijos “C”. En seguida una regla recta “D”, de igual
dimension de extremos, es colocada entre los rodillos fijos y la
sierra con el objeto de cerciorarse de que los rodillos estén para-
lelos a la hoja de sierra. Para mayor precision se puede recurrir a
un calibre o galgo de espesores (“feeler gauge™).
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ALINEAMIENTO Y NIVELACION DE LA LINEA DEL CARRO

Sistema A. Consiste en levantar el carro con gato y
suples con el objeto de colocar una lienza bien estirada sobre el
canto del riel guia y hacer los ajustes necesarios de tal manera
que dicho riel siga exactamente la direccion y nivel de la lienza.
Luego se baja el carro y con un nivel colocado transversalmente
sobre su marco, se desliza el carro lentamente sobre la linea en-
contrandose ficilmente las diferencias de nivel de éste. Se pro-
cede de inmediato a bajar o subir, segiin sea necesario, el riel
plano en la parte donde el nivel haya acusado diferencia. Un
90°/0 de los operadores de aserraderos usan el sistema recién
descrito.

Ajustes para nivelar

Nivel
[® |

TATZES
jrana
Rt
* @
L]
\\<:
o
e
1]
L
10 o

i

s

Riel plano Riel guia

5
i)

Fig. 11. Dispositivo para alinear y nivelar In linea del carro.

Sistema B. Se nivela el riel guia en la misma forma
que el caso anterior, en seguida se procede a nivelar y alinear el
riel plano empleando el dispositivo de la Fig. 11. Se coloca una
lienza en el interior del larguero del riel plano y se hace que la
punta A siga la direccion de dicha lienza C. Sobre el travesaiio
B se coloca un nivel que indicara todo desnivel existente y que
serd apreciado por las variaciones de la distancia entre la aguja de
A con respecto a la lienza C.
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Controlando el paralelismo entre la sierra
huincha y los rodillos fijos de una mdquina
partidora.
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GUIAS DE LA SIERRA

Los tres tipos de guias que se describen pueden ser
usadas indistintamente como guia superior, pero como guia infe-
rior sdlo la de tipo corriente.

Guia corriente

Constituida por un brazo de fierro fundido, perfora-
do de tal manera que se puedan apernar calas de madera o fibra
en sus extremos. Las guias deben ajustar de tal modo que ellas
queden lo mas cerca posible de la hoja, pero sin tocarla, pues de
lo contrario la sierra se calentard y agrietara.

Guia superior del tipo corriente

Guia a presion

Compuesta de dos brazos, solidarios al cuerpo de la
méquina, en cuyos extremos existe un dispositivo provisto de
tres pernos que permite ajustar la guia propiamente tal, que es de
madera dura o fibra. L.as midquinas que trabajan con este tipo de
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Vista de una guia inferior. Notese el des-
gaste producido por el aserrin.

gdia superior tienen el volante superior desplazado entre 6 y 10
milimetros (1/4 a 3/8 de pulgada) mas atras de la vertical dada
por la prolongacién de una plomada caida desde la guia superior
al volante inferior (Ver Fig. 12). Los operadores de aserraderos
que manejan maquinas provistas de guia a presion estin de acuer-
do que con ella se puede aumentar el rendimiento de la maquina
pero que su control, mantencion y ajuste debe ser muy cuidado-
s0 y hacerlo cada vez que se cambie la sierra.

Guia a presion de rodillos

Tiene las mismas caracteristicas de la anterior, sblo
varia en que la guia de madera es reemplazada por un rodillo de
acero de 15 a 20 centimetros de diametro (6 a 8 pulgadas) y
un largo igual al ancho de los volantes de la maquina; su manten-
cion es mds ficil gracias a que estd montado en rodamientos. En
todo caso, este rodillo debe rectificarse cada vez que se haga
una rectificacion de volantes.
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Hha 10 mm
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inferior

Fig. 12.- Guiu a presién




Fig. 13. Guia superior del tipo de presion.



equipo necesario
para el acondicionamiente
y mantencion de
sierras huinchas

Antes de estudiar las técnicas de acondicionamiento
y mantencion de sierras huinchas, es conveniente referirse a las
madquinas y herramientas indispensables para ello.

LA TENSIONADORA

Es un aparato laminador en frio, equipado con rodi-
llos que presionan la hoja de sierra en tal forma que sufre un
alargamiento en su franja longitudinal central. Una guia regula-
ble contra la cual se apoya el dorso de la sierra permite efectuar
un laminado uniforme en cualquier zona del cuerpo de la hoja.
En los aparatos de mayor tamafio, en lugar de desplazar la guia
se desplazan los rodillos que se deslizan sobre el eje respectivo y
ademas, estan provistos de un comando de inversion de marcha
para efectuar un regreso mecanico de la sierra.
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Condiciones que debe reunir una tensionadora

a) Los rodillos deben tener una velocidad circunfe-
rencial de 0,20 a 0,25 m/seg (40 a 50 pies lineales por minuto),
segiin la habilidad del operario.

b) El acero con que se confeccionan los rodillos debe
ser de primera calidad y recibir el tratamiento térmico apropiado.

¢) El diametro de ambos rodillos asi como su conve-
xidad deben ser rigurosamente iguales y corresponde a un seg-
mento de circulo de 25 centimetros de radio (10 pulgadas).

d) El aparato tensor debe estar montado en tal forma
que la superficie del rodillo inferior quede ligeramente levantada
con respecto al plano del yunque o marmol emparejador.

e) Los rodillos deben trabajar con sus ejes en un mis-
mo plano vertical.

f) La hoja de sierra debe salir recta de la tensionado-
ra.

Una maquina tensionadora esti completa si cuenta
con el yunque o mirmol de emparejar, el banco, los rodillos y la
lampara.

LA AFILADORA

Esta maquina debe también cumplir con algunos re-
quisitos fundamentales para su buena operacion.

a) El corte del esmeril debe ser totalmente perpen-
dicular (a escuadra) al lado plano de la hoja. Las méaquinas afila-
ladoras mas recomendables para obtener el corte a escuadra, son
aquellas construidas con el eje de rotacion oscilante en el plano
vertical, y no en un arco de circulo (Ver Fig. 14).

Si el afilado no estd a escuadra, resultara un recalca-
do torcido.

b) Poseer un eje porta esmeril conectado a algin sis-
tema de variacion de velocidad, con el objeto de mantener cons-
tante la velocidad circunferencial del esmeril, y por lo tanto, las
condiciones 6ptimas de corte.

c) El mecanismo o trinquete que desliza la hoja en
la maquina debe actuar sobre el mismo diente que se afilara; si
lo hace en algin otro, cualquiera variacion de paso provocara un
corte desigual del esmeril en el diente que se afila. 24



d) Tener varios puntos de apoyo para el dorso de la
cinta.
e) Poseer una fundacion sélida, que no permita vibra-
ciones.

HERRAMIENTAS

Las herramientas minimas que debe tener un taller
de acondicionamicnto y mantencion de sierras se indican a conti-
nuacion:

1 Aparato recalcador y sus repuestos (ejes excéntri-
cos, yunques y tornillos de sujecion).

1 Aparato igualador de recalcado.

Fig. 14.- Maquina afiladora de huincha
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Fig. 14 A.- Vista de la afiladora de huincha

L Martillo de caras cruzadas de 750 a 1000 gramos
(1 1/2 a 2 libras) de peso.

1 Regla de 1,20 metros (48 pulgadas) de largo, con-
cava, para controlar la convexidad del dorso de la sierra.

2 Reglas rectas para emparejar la huincha.

2 Reglas plantilla para controlar la tension.

I Martillo mecanico de 700 gramos (1 1/4 libras).

I Punto centro de buena calidad.

I Transportador para medir ingulos de dientes.

I Herramienta rectificadora de esmeriles.

1 Medidor de calibres (espesores). il



1 Guillotina para metal.
Si la industria posee varios tipos de sierras se debera
tener también varios tipos de reglas de tension, martillos.

ELEMENTOS PARA SOLDAR SIERRAS

Soldadura Oxiacetilénica.

1 Prensa yunque para soldar .

1 Regulador para el oxigeno.

1 Regulador para el acetileno.

1 Manco con boquillas Nos. cero, uno y dos, en el
sistema norteamericano o sus equivalentes, equipado con 8 me-
tros (25 pies) de manguera.

1 Juego de agujas para limpiar las boquillas.

1 Par de anteojos para soldar.

1 Encendedor de pedernal.

1 Escobillon de pelo.

1 Lijadora mecanica para soldaduras. (En su defec-
to, un juego de limas).

Soldadura para sierras de 3/32 pulgadas de didmetro.

Soldadura para sierras de 3/64 pulgadas de diametro.

Si no se cuenta con equipo oxiacetilénico se puede
soldar con soldadura plata.

Soldadura Plata.
1 Maquina achaflanadora.
1 Prensa para soldar a cautines.
1 Fragua pequeiia.
Soldadura de plata.
Fundente (bérax o pasta especial de soldar).
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aplanamiento del
cuerpo de Ia huincha

En el aserrado es frecuente que por un defecto de
emparejamiento se desvie la limina, por lo cual es necesario veri-
ficar con cuidado el buen estado del cuerpo de la sierra. La exis-
tencia de abolladuras impide, ademas, controlar la tension.

La operacién de aplanamiento consiste en corregir
las abolladuras de las caras de la limina lo que se ejecuta de la
siguiente manera:

Sobre el yunque de 1,20 metros (48 pulgadas) de
largo, del banco tensionador (Ver Figs. 15 y 16) se debe ir traba-
jando la huincha por sectores de aproximadamente un metro de
longitud, es decir, un poco mas cortos que el yunque de empare-
jar. Se controla transversalmente con la regla corta, apoyando
ésta ligeramente sobre la superficie de la sierra y desplazindola
en el sentido longitudinal de la ldmina. Las abolladuras se marti-
llan a medida que se detectan usando la cara transversal del mar-
tillo de caras cruzadas. También se deben hacer pasadas con la re-
gla orientada longitudinalmente para ubicar las posibles abolladu-
ras perpendiculares al dorso, las que son eliminadas usando la ca-
ra longitudinal del martillo. En el uso del martillo es muy impor-
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Fig. 15.- Localizando abolladuras transversales

Fig. 16.- Localizando abolladuras longitudinales



Martillando una sierra huincha para eliminar
abolladuras Iongitudinafes.

tante tener presente que los golpes deben ser dados en forma-sua-
ve y lo mas exactamente posible sobre la abolladura, todo esto
con el fin de no marcar la sierra.

Cuando el emparejamiento estad terminado sobre el
primer sector se desplaza la limina y se repite el procedimiento
sobre el sector siguiente, hasta que se ha cubierto tedo el largo
de la sierra. Es usual comenzar el trabajo en la zona de la solda-
dura y terminarlo alli mismo, antes de efectuar el emparejamien-
to por la otra cara.

DESTORCEDURA DE LA LAMINA DE SIERRA HUINCHA

Resulta frecuente que las hojas de sierra se tuerzan
debido a algin accidente, a volantes cruzados, a malas manipu-
laciones u otros errores, por lo que se hace necesario verificarlas
peribdicamente.

Al respecto no conviene olvidar que antes de exami-
nar la sierra para ver si esta torcida, ésta se debe aplanar, tensio-
nar y controlar la convexidad del dorso.

La forma de determinar si una sierra estd o no tor-
cida es colocindola de plano sobre un piso bien nivelado (Ver
Fig. 17); si la hoja no tiene torceduras permaneceri perpendicu-
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Fig. 17. Forma que toma una
huincha torcida al ser coloca-
da sobre un suelo parejo.

lar al piso en sus extremos, donde forma bucles; por el contrario,
si estd torcida, un extremo se inclinara hacia un lado y el otro ha-
cia el lado opuesto, de tal manera que si la observamos desde arri-
ba se vera en forma de un ocho.

No basta con examinar la sierra en una sola posicion,
sino hacerla rodar empujindola desde un extremo; si no existe
torcedura, la sierra no debe inclinarse hacia ningin lado. En caso
de que exista torsion, es necesario determinar si ella se presenta
en todo el largo de la hoja o sélo afecta a una zona.

Una sierra estd torcida en todo su largo cuando la in-
clinacién de sus extremos s¢ manifiesta en todas las posiciones.
Si es solo una zona, ésta se podra ubicar ficilmente de la si-
guiente manera: se hace rodar lentamente la huincha sobre el pi-
so, llegado el momento en que ¢l extremo delantero se inclina
hacia un lado significa que la zona torcida comienza en la parte
que recién, al caer del seno, tocéd ¢l piso, sc marca con tiza, y se
continia rodando lentamente hasta que el bucle que se estaba
presentando ladeado, se enderece. Se hace una nueva marca con
tiza en la parte que recién toco el piso al enderezarse el bucle. La
zona torcida es la conprendida entre las dos marcas.
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Para corregir una torcedura muchos especialistas re-
comiendan martillar la hoja sobre el yunque del banco tensiona-
dor con golpes regulares y equidistantes dados en el sentido de la
torsion, ya que es preferible golpear varias veces moderadamente
que una vez vigorosamente, y evitar asi que se tuerza en sentido
contrario. Los golpes se deben orientar tanto mas oblicuamente
cuanto mas pronunciado sea el cruzamiento (Fig. 18). Despues se

Torcedura a la izquierda

Fig. 18.-

procede a golpear en la otra cara, la misma zona de la hoja, es de-
cir para eliminar una torcedura hay que golpear en los dos lados
de la parte afectada. A continuacion se ehiminan todas las abolla-
duras que pudieran haberse originado.

El método descrito tiene el inconveniente de dejar
muy marcada la sierra con el abundante martillado y por otra
parte, resulta una repagacion lenta; es por eso que en la practica
se aplica un método mas facil y rdpido, consistente en “caminar
la sierra”. Esta operacion necesita la ayuda de un asistente para
sostener de un extremo la limina, que reposa de cara sobre el
piso (Ver Fig. 19). El maestro de sierras se coloca frente al dor-
so de la limina en la parte que cae hacia él; luego coloca sus dos
manos sobre el bucle de la sierra empujdndola hacia abajo y ha-
cia adelante y ayudindose con los pies la tuerce en sentido con-
trario al defecto, al mismo tiempo que la hace rodar de a peque-
fios espacios de 15 centimetros (5,5 pulgadas), hasta que se ha-
ya recorrido todo el largo de la sierra o la parte torcida de ella.
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También en este caso hay que hacer la misma operacion por la
otra cara de la sierra; para lo cual es necesario darla vuelta.

Cuando se use el sistema de martillo es conveniente
orientar los golpes de la parte alta a la parte baja de la sierra,
entendiéndose por parte alta el borde que se levanta cuando la
huincha esta de plano sobre el yunque.

Fig. 19.- Caminando una sierra huincha para destorcerla

Fl sistema de “caminar la sierra™ se puede usar en
huinchas de hasta 30 centimetros (12 pulgadas) de ancho.

Ademas de los dos métodos descritos, existe otro
mediante el empleo de la tensionadora con aditamentos especia-
les que a nuestro juicio no ticne, por ahora, aplicacion inmediata.

48



tensionado en las
sierras huinchas

La expansion que se da al centro del cuerpo de la la-
mina, con el objeto de compensar los alargamientos producidos
en los bordes durante el aserrado se denomina *‘tension transver-
sal” aunque comunmente se le conoce sdlo como “‘tension”.

Es importante no confundir este término con el de
“tension de montaje™, que es el esfuerzo de traccion a que se so-
mete la huincha mediante la separacion de los volantes con los
contrapesos.

Tension, en las sierras huinchas, es el grado de alar-
gamiento del centro del cuerpo de la limina con relacion a los
bordes. Antes de pretender tensionar una sierra en forma acepta-
ble es menester comprender el objeto de la tension y tener un
cuadro muy claro de lo que ocurre en el cuerpo de la sierra cuan-
do esta en reposo (fuera de la maquina) o cuando se encuentra
montada sobre los volantes y esta aserrando.

Durante el proceso de aserrado, el borde dentado se
alarga debido al esfuerzo que debe soportar al efectuar el corte.
Al llegar al punto en que el alargamiento del borde se iguala o
sobrepasa la longitud del centro del cuerpo de la huincha, éste
Gltimo comienza a absorber la fuerza de traccion, deja suelto el

borde dentado y provoca de inmediato cortes zigzagueantes.
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De lo anterior se define que una tension correcta es
aquella que es suficiente para mantener tenso el borde dentado
durante el proceso de aserrado.

Para determinar la cantidad correcta de tension, debe
tomarse en cuenta la tension de montaje y la condicién de la cara
de los volantes.

Al igual que en una transmision de correas, existe en
la sierra huincha en movimiento, un lado mis traccionado que el
otro; y es en ese lado de mayor traccion, donde se presenta una
zona, comprendida entre el volante motriz y la superficie de la
madera en trabajo, con una mayor traccion que el resto.

La tension transversal se da mediante la maquina
tensionadora, Fig. 20, que fue descrita en el capitulo “Equipo
necesario para el acondicionamiento y mantencion de sierras” y
que como ya se sabe es un laminador de rodillos para trabajo en

frio.

Fig. 20.- Conjunto de mdquina y banco ten-
sionador. El operario estd controlando la ten-
sion con la plantilla correspondiente.
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Controlando el dorso de una sierra huincha

Antes de efectuar el tensionado, se debe verificar la
rectitud o convexidad del dorso de la limina segiin el caso, Fig.
21. Si el dorso es convexo se recomienda que sea igual a 0,40 mi-
limetros en 1,20 metros (1/64 de pulgada en 4 pies). La manera
de controlar esta convexidad es colocando la huincha sobre el
yunque emparejador y atrds de ella la regla plantilla; la verifica-
cion consiste entonces en asegurarse que la regla, que es concava,
se ajuste bien al dorso de la sierra. Para hojas de 30 centimetros
(12 pulgadas) se usan plantillas de 1,50 metros (5 pies). 51



1.200 mm

1

Fig. 21.- Control de la convexidad del dorso

Si el dorso de la sierra presenta un hueco (esta con-
cavo), se marca con tiza la extension de la parte ahuecada y se
hacen pasadas de rodillo como se ilustra en la Fig. 22, de tal ma-
nera que tome la convexidad requerida. Como se puede apreciar
se da una pasada cerca del centro hacia el lado del borde dentado
y las demas se reparten desde el centro hacia el dorso.

e e ——— C— — —— — — — — —

e — — — — — — — — —

Fig. 22.- Pasada de rodillo para enderezar o
dar convexidad al dorso de la huincha.
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12 pasada

Fig. 23.- Pasadas de rodillo para eliminar
convexidad al dorso de la huincha.

La operacion contraria seria la correccion de una
excesiva convexidad del dorso para lo que es necesario hacer las
pasadas de rodillo distribuidas segin Fig. 23; notese que ahora
se da una pasada cerca del centro en la mitad correspondiente al
dorso y las demas se distribuyen en la mitad correspondiente al
borde dentado.

Los operadores experimentados hacen la correccion
del estado del dorso simultineamente con el aumento o correc-
cion de la tension.

FORMA DE EFECTUAR EL TENSIONADO

El tensionado, como se expreso anteriormente, tiene
por objeto aumentar el largo dela limina en la parte central, de
manera que la parte de :ntadg.y’el dorso de la sierra quedan tensos
sobre los volantes de Ja~méaquina. Esto, en cierta medida, impi-
de que la hoja se dgsvie, manteniéndola en su posicion correcta
sobre los volantes; e impidiendo que ¢lla retroceda por el empuje
de la madera.

Es fundamental que la tension sea suficiente y uni-
forme en todo el largo de la sierra, de otro modo las partes que
presentan diferencias de tension traeran dificultades que favore-
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ceran la aparicion de trizaduras.

Una sierra que trabaja con falta de tension se desvia
en el ataque, produce cortes onJulados y variaciones en los espe-
sores. En el caso contrario, cuando una huincha trabaja con de-
masiada tension no se puede notar a simple vista, generalmente
corta bien y el perjuicio causado sélo se podra notar en la hoja
después de desmontarla. Una sierra con demasiada tensién pre-
senta después de algunas horas de trabajo una gran cantidad de
grietas o picaduras.

Para tensionar, se monta la sierra en el aparato lami-
nador dindole un cierto niimero de pasadas en su sentido longi-
tudinal.

Suponiendo que la limina esti completamente des-
provista de tension, la pasada o rodillada se da al centro, con la
presion mas fuerte. La presion para las otras pasadas va decre-
ciendo a medida que se aproxima a los bordes. La Fig. 24, mues-
tra esta operacion en el tensiohado de una sierra de 25 centime-
tros (10 pulgadas) de ancho.
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Fig. 24.- Distribucion de las pasadas de rodi-
llo para tensionar una sierra huincha de 25 cm
54 de ancho.



Fig. 25.- Controlando la tensién a una sierra huincha

La tension de una sierra huincha es correcta si al le-
vantar la lamina con una mano, dejando que ella forme una cur-
va, y sobreponer una reglilla, ésta toca a la sierra solo en los bor-
des. (Fig. 25).

Al contrario, la tension es defectuosa cuando la luz
es insuficiente, excesiva, o esta situada demasiado cerca de los
dientes o del dorso de la lamina (Fig. 26).

vw

Tensién insuficiente Tension wregular

vv

Tensioén excesiva Tensién correcta

Fig. 26.-
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Fig. 27.- Ubicacion de las pasadas de rodillo para
reducir la tensién a una sierra huincha.

— e — — e — — — — —— — — — —

— — — — — — — — — — — —

Fig. 28.- Pasada de rodillo para aumentar la
tension a.una sierra huincha.
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Si hay exceso de tension, se alargan los bordes dan-
do una o varias pasadas de rodillos. Si, al contrario, la tension es
insuficiente, se da generalmente tres pasadas al centro de la limi-
na, Figs. 27 y 28. o

La cantidad de pasadas de rodillos y su distribucion
dependen del ancho de la limina, a mayor ancho mayor cantidad

de rodilladas.

EL DORSO DE LA LAMINA

Debe ser ligeramente convexo pues de esta manera la
lamina sera mas tensa del lado de la dentadura que del dorso y
durante el trabajo aserrara mas derecho teniendo menos tenden-
cia a seguir la hebra de la madera. La ligera convexidad del dor-
so debe ser uniforme ya que cualquier irregularidad desplazara
la sierra hacia adelante y hacia atras durante el funcionamiento.
La peor lamina es aquella que tiene su dorso con zonas concavas
Y ZOnas convexas.

El efecto de vaivén de la sierra, en una miquina bien
alineada y equilibrada, esta dado por defectos de tension en la
hoja o por incorrecta tension de montaje.

La convexidad que. normalmente se da al dorso o
lomo de las huinchas es de 0,40 milimetros en 1,20 metros
(1/64 de pulgada en 4 pies); existen plantillas para comprobar
esta dimension cada vez que se lleva la sierra al banco tensiona-
dor. Estas plantillas se conocen en la industria con el nombre de
“regla para controlar el dorso™.

Todo lo que se diga sobre dorso o lomo sblo vale
para sierras de simple corte, o sea, con dientes en un solo borde.
En sierras de doble corte (dientes en ambos lados) los dos bordes
tendrin que ser necesariamente rectos.

Las principales razones para dar convexidad al dorso
son las siguientes: ’

a) Asegurarse que todo el borde cortante correspon-
de a la parte mas tensa de la sierra.

b) Impedir que el borde dentado sea mds largo que
el dorso, lo que desmejora fuertemente la calidad del aserrado.
Este fenomeno se produce al afilar o vaciar un diente, donde fa-
talmente se estd eliminando el material de la sierra que da origen
a la tensién, con el consiguiente alargamiento de ese borde.
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c¢) Contrarrestar el hecho que el borde dentado se
alarga debido a los esfuerzos de ataque a la madera.

PLANTILLAS DE TENSION

Las plantillas o regletas de tension tienen su arista en
forma de segmento de circulo. Estos circulos han sido determi-
nados después de pacientes pruebas y tanteos y corresponden a
la tensién correcta segiin el espesor y ancho de la sierra para la
cual esta destinada. Se dice, por ejemplo, que sobre una sierra de
25 centimetros (10 pulgadas) de ancho y de calibre 15, una re-
gleta confeccionada segin un circulo de 11,60 metros (38 pies)
de didmetro, da generalmente buenos resultados.

Las plantillas de tension norteamericanas traen mar-
cado el didmetro y como éste se expresa en pies, es normal que la
regla se identifique, para el ejemplo anterior, con el niimero 38.

Es interesante hacer notar que a un nimero menor
de plantilla, corresponde una tension mayor.

La tabla, pagina 96, indica los circulos de tension o
numeros de plantilla correspondientes a la tension normal para
los anchos y espesores de laminas mas comunes. Para sierras de
doble corte se puede usar la misma tabla (de acuerdo a su ancho
y calibre) acentuando ligeramente la tension dada.
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dientes de I2
sierra huincha

FORMA

La forma de los dientes depende de la velocidad de
corte, velocidad de alimentacion, dureza de la madera, dimen-
sion de los trozos y plano del corte.

Analizando detenidamente este problema, se puede
establecer que el perfil del diente esta determinado por las ca-
racteristicas que se indican. Figs. 29, 30 y 31.

a) Paso de los dientes.

b) Altura.

¢) Fondo o garganta.

d) Angulo de ataque o salida de viruta (debajo del
diente.

e) Angulo de incidencia o libre (encima del diente).

f) Angulo de diente o filo (punta del diente). 59
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Para maderas blandas

a = dngulo de incidencia 10° a 15°
b = dngulo del diente 42° a 45°

¢ = dngulo de ataque 32° a 36°

Para maderas duras

= dngulo de incidencia 10° a 15°
b = dngulo del diente 42° a 45°

= dngulo de ataque 28° a 31°

Fig. 29.- Perfil de dientes para sierras huinchas



Maderas duras
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Fig. 30.- Perfil diente para sierra huincha de aserraderos 61
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Fig. 31.- Perfiles de dientes para huinchas partidoras



PASO DE LOS DIENTES

El paso de los dientes ha dado lugar a muchas con-
troversias sin que hasta el momento haya conclusiones definiti-
vas al respecto. En todo caso, varios estudios, confirmados por la
experiencia, indican que la velocidad de corte tiene una gran in-
fluencia sobre la eleccion del paso en una sierra para los diferen-
tes Lipos de maderas y cada aserrador debe determinar el paso a
usar de acuerdo a sus propias condiciones.

El paso dejado entre cada diente tiene espacios igua-
les con el fin de facilitar la evacuacion del aserrin y realizar en
buena forma el afilado de la sierra en maquinas automaticas.

Fn los cortes de gran altura, el avance de alimenta-
cion es necesariamente mds lento y sise quiere mantener una
medida de corte razonable para cada diente hay ventaja en utili-
zar un paso mayor de diente, puesto que la cantidad de aserrin
es tanto mayor cuanto mayor sca la seccion de aserrar (altura
del corte).

Conviene tener presente que el paso o separacion de
los dientes esta estrechamente ligado a otras dos variables que
son: la velocidad de corte y la velocidad de alimentacion. La
combinacion paso-velocidad de corte-velocidad de alimentacion,
determinan la mordedura tomada por cada diente. Ha sido acep-
tada, por la mayoria de los expertos, la siguiente formula empi-
rica: “Para un paso dado, la mordedura (espesor del aserrin) de
cada diente debe ser como minimo igual al espesor de la lamina
en maderas blandas, 3/4 del espesor de la limina en maderas se-
miduras y 1/2 del espesor de la limina en maderas duras, cuando
la madera tiene una altura de corte igual al ancho de la limina”.

CALCULO DEL ESPESOR DEL ASERRIN

Se hace facilmente empleando la formula:
- A-P
L

€

=9
=
=
=9
1]

espesor del aserrin (milimetros)

velocidad de avance de la madera (metros por minuto)
vélocidad lineal de la sierra (metros por minuto)

paso de los dientes (milimetros)

A

T

63



Ejemplo:

_ Calcular el espesor del aserrin que debe resultar de
una sierra con las siguientes caracteristicas: Paso de los dientes:
40 milimetros; Velocidad de corte: 2.640 metros por minuto y
Velocidad de avance de 1a madera: 70 metros por minuto.

A = 70 m/min
B = 2.640 m/min
P = 40 mm
oz AP
A
e =70 - 40
2.640
e = 1,06

El espesor del aserrin seri de 1,06 mm.

ALTURA DE LOS DIENTES

La altura maxima que debe darse a la dentadura de
las sierras huinchas debe ser igual a la mitad de su paso para sie-
rras usadas en maderas blandas y a un tercio de su paso para sie-
rras usadas en maderas duras y semiduras. Una altura exagerada
de los dientes genera fatalmente vibraciones que tienden a produ-
cir rayaduras en la madera; ademas, los dientes no suficientemen-
te rigidos, tienen tendencia a seguir el hilo de la madera y a pro-
vocar trizaduras o rupturas.

Es evidente que si la rigidez de la dentadura depende
de su altura y que ella se relaciona también con el espesor de la
limina, debe existir una relacién entre las dos. En consecuencia,
si se admite que la altura puede corresponder en ciertos casos a la
mitad del espaciamiento de los dientes, es preciso en todos los
casos, que la altura no sea superior a 12 veces el espesor de la la-
mina para maderas blandas y 10 veces el espesor de la limina pa-
ra maderas duras.
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Ejemplo: Una sierra calibre 17 que equivale a un es-
pesor igual a 1,47 milimetros (0,058 pulgadas) debera tener dien-
tes con una altura mixima de 17,6 milimetros (11/16 de pulga-
da) cuando se use en maderas blandas. Si esta misma sierra la
usaramos en maderas duras deberia tener dienteg con una altura
mdxima igual a 14,7 milimetros (9/16 de pulgada). Fig. 32.

En otros términos, solo el espesor de las laminas
puede determinar la altura maxima de los dientes.

Para maderas duras Para maderas blandas
Espesor de la limina = 1,47 mm  Espesor de la limina = 1,47 mm

T

Fig. 32.- Determinacién de la altura del diente

14,7

—ed 17,6

GARGANTA O FONDO DE LOS DIENTES

La garganta o fondo del diente forma la base de la
dentadura. Debera ser siempre redondeada para facilitar el des-
prendimiento del aserrin y evitar las grietas (picaduras).

lLa parte mis profunda de la garganta del diente,

ue determina la parte mas angosta de la hoja, no debe corres-
ponder a la base misma del diente, sino por el contrario, quedar
ubicada delante de la punta. De esta manera, el diente es mis
fuerte y la flexion méixima de la limina no ocurre en la base del
diente donde provocaria trizaduras de ruptura debido a que el es-
fuerzo de flexién se suma al de corte. Fig. 33. "
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Incorrecta
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Fig. 33.- Formas correctas e incorrectas de dientes



ANGULO DE ATAQUE O SALIDA DE VIRUTA

Con un dngulo de ataque acentuado se obtiene una
mayor velocidad de avance de la madera. Su eleccion se hace de
acuerdo a la densidad de la madera tomando como pauta un an-
gulo de ataque de 28° a 31° para maderas duras y de 32° a 36°
para maderas blandas. En caso de encontrarse con maderas muy

duras se usara un angulo de ataque entre 25° y 28°. Figs. 34 y
34 A.

¥ de incidencia
A de diente
X de ataque.

ot

B
®

Fig. 34.- Angulos de dientes

Correcto

Incorrecto

Ty

Sl

i

Wi

Fig. 34 A.- Angulo de ataque
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Las maderas congeladas (heladas) son consideradas
como duras en lo que concierne a la velocidad de corte, pero no
asi para el dngulo de ataque. De ahi que existen ventajas en au-
mentarlo en las operaciones invernales de aserrado.

Angulo de incidencia o libre

Es preciso evitar un dngulo de incidencia demasiado
grande para no debilitar initilmente el diente.

Puede variar entre 10° y 20°, pero corrientemente
un dngulo de incidencia de 10% a 16° responde a casi todas las
necesidades. Este dngulo debe aumentar cuando el dngulo de ata-
que disminuye y viceversa.

Angulo de diente o filo

Para el funcionamiento de los aparatos recalcadores,
la experiencia ha demostrado que la punta del diente o dngulo de
diente debe ser cercano a 44°.

Si es demasiado grande, queda mucho material a re-
calcar en la punta y el recalcado resulta insuficiente debido a que
dicha punta no puede ser introducida lo necesario-emre-el -yun-
que y la excéntrica del recalcador. Si por el contrario ¢l angulo
de diente es muy pequefio (muy inferior a los 44?) también el
recalcado resulta insuficiente porque cl.extremo-del diente ten-
dra poco material para ser expandido.

Cuando la punta del diente es débil, éste tiende a vi-
brar produciendo un corte rugoso, ondulado, que ademas pucde
desviarse siguicndo la fibra de la madera; por otra parte, el dien-
te débil se embota muy rapidamente resultando una disminu-
cion considerable en la duracion del corte.

Teniendo en cuenta las anteriores recomendaciones,
se puede establecer que lo conveniente es que el d4ngulo de diente
esté comprendido entre 42° y 45°,

ANCHO DEL CORTE

El ensanche que se da al borde dentado de la sierra
con el fin de proporcionar a la hoja el espacio suficiente para evi-
tar roces del cuerpo de la sierra en el corte, es en general, poco
maés 0 menos igual al doble del espesor de la limina segiin la dure-
za de la madera y puede hacerse mediante un trabado o un recal-
cado. Fig. 35.
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Recalcado por
Trabado por torsiéon aplastamierﬂo

. —_—r—

\ Aﬂ/

Fig. 35.-

TRABADO

Es el mas sencillo y consiste en doblar alternadamen-
te ya sea a la derecha o a la izquierda las puntas de los dientes.

RECALCADO

En este sistema, el ensanche del borde de la sierra se
da expandiendo por aplastamiento la punta de los dientes.

ANALISIS COMPARATIVO DE LAS VENTAJAS Y
DESVENTAJAS DEL TRABADO Y RECALCADO

En los aserraderos ya hay acuerdo casi unanime para
decir que el recalcado es el método obligado a usar en las sierras
huinchas de gran produccion. En una sierra recalcada cada dien-
te actia a la manera de un pequciio formén. El recalcado deja
el diente derecho en ¢l mismo plano del cuerpo de la cinta y le
confiere la resistencia necesaria para hacer un buen trabajo en
faenas de aserrado a gran velocidad de avance de la madera. La
superioridad de la dentadura ensanchada por recalcado es evi-
dente pues ella no sufre, como en cl trabado, torsiones nocivas
para la resistencia.

El trabado presenta dos grandes inconvenientes:

a) Un diente trabado no es una herramienta equili-
brada, por tanto, tiene una mayor tendencia a desviarse en el
corte que un diente recalcado. 69



b) El frotamiento lateral exige una rigidez mas gran-
de de los dientes; para alcanzar este objetivo es preciso un espa-
ciamiento corto, lo que va en detrimento de la eficacia del ase-
rrado.

Es recomendable, si no hay imposibilidad absoluta,
usar las sierras recalcadas ya que ello representa sblo ventajas.
El diente recalcado no es llevado a derecha o a izquierda del
plano de corte, de manera que se suprimen los frotamientos du-
rante el trayecto. La potencia absorbida por el trabajo de la sie-
rra es reducida y, por otra parte, el diente al no tener frotamien-
tos laterales hace innecesario reforzar su rigidez mediante un pa-
so mas corto. El diente recalcado tiene por lo tanto, la ventaja de
permitir el empleo de pasos mds largos con una gran garganta ob-
teniendo asi una mejor evacuacion del aserrin.

(

/

Un diente recién
recalcado antes

de igualar

” Fig. 36.- Proceso correcto de recalcado



Ademas, un solo diente recalcado efectiia un trabajo
de aserrado completo, mientras que son necesarios dos dientes
trabados para efectuar el mismo trabajo. Por ello, el recalcado
permite aumentar la velocidad de alimentacion.

Desde el punto de vista del afilado el recalcado tam-
bién ofrece ventajas sobre el trabado porque para confeccionar
el recalcado existen los recalcadores e igualadores, que son apa-
ratos muy sencillos y que si se mantienen y usan como corres-
ponde, se obtiene una dentadura muy uniforme y eficaz. Figs.
36,37 y 38.

Un buen recalcado debe cumplir con las siguientes
condiciones:

Si el yunque no hace un buen con-

tacto con el lomo del diente, resul-

tard un recalcado como éste.
Siel yunque no seapoyn bien sobre Colocacion correcta
la punta del diente se obtendrd un del yunque
recalcado como éste.

Fig. 37- Colocacion del yunque del recalcador sobre el dorso del diente.
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Eje excéntrico

Fig. 38.- Aparato recalcador para sierre huincha



a) La cara cortante debe ser rigurosamente perpen-
dicular a la linea media del cuerpo de la hoja,

b) El eje del diente debe coincidir con el eje del
cuerpo de la limina, es decir, la parte recalcada debe estar per-
fectamente centrada, tanto en el diente como en el cuerpo de la
hoja de sierra.

Si la punta recalcada no esta a escuadra y las aristas
no son iguales, el diente se desviard de la linea recta y penetrara
en el lado donde la arisla es mads acentuada.

|
Recalcando una sierra huincha
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IGUALADO

La rectificacion o igualado que se hace después del
recalcado, asegura la uniformidad de todos los dientes y la regu-
laridad de las aristas cortantes.

En muchos aserraderos y barracas los encargados de
la mantencion de las sierras no dan la debida importancia al tra-
bajo de igualado después del recalcado. Una rectificacion bien
hecha asegura tanto un aserrado mas regular como una mayor du-
racion de la ldmina por la menor fatiga debido a que todos los
dientes participan igualmente en el trabajo. Figs. 39 y 40.

Matriz

Tope regulable
Rz ==

Matriz

Los dos vériices deben quedar frente a frente
A A A
a,a,.a dae ba.c

Correcto Incorrecto

Fig. 39.- Regulacion del aparato igualador
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Visto de frente

>>A |
>N |
> gl
>3

Antes de igualar Después de igualar

\&

Fig. 40.- Dientes antes y después de igualar

El recalcado debe hacerse mas ancho que lo usual,
para trabajar, con el objeto de proporcionar material al igualador
para que comprima lateralmente el recalcado a fin que los dien-
tes queden todos del mismo ancho y la cara lateral del recalcado
resulte resistente; el exceso de anchura que se da al recalcado con
el objeto de igualar deberd ser de 1 1/2 puntos de calibre para
las hojas delgadas y de 2 puntos para las mas gruesas.

El igualado debe dar a los dientes recalcados un éin-
gulo lateral y de desprendimiento de 10°.

Visto de arriba

EL AFILADO

Es indispensable, para que una sierra huincha no se
desvie durante el aserrado, que el corte del esmeril al afilar los
dientes sea totalmente perpendicular (a escuadra) al lado o plano
de la cinta. Fig. 41. 75



Esmeril
Y
[] Prensa guia

Hoja de sierra
Fig. 4L-

Corredera del i .
soporte Ubicacion del esmeril con

respecto a la hoja para ob-

/% tener un afilado a escuadra.
b

E1 espesor del esmeril debe
ser igual a 1/3 del paso del
Fiz. 42.- shente.

La mdquina afiladora a usar debe reunir las condicio-
nes descritas en el capitulo correspondiente a Equipo Necesario
para el Acondicionamiento y Mantencion de Sierras Huinchas.

Para no quemar el fondo de la garganta, es muy im-
portante que la velocidad circunferencial de la piedra esmeril sca
constante. Debe estar comprendida entre 23 y 28 metros por se-
zundo (4.500 a 5.500 pies lineales por minuto). La velocidad se
controla mediante el variador de velocidades (Ver Fig. 42). Las
muelas deben ser de aglutinante duro, cristal de dureza media y
de 35 a 40 granos por centimetros cuadrado.

Se obtiene un afilado correcto siempre que la hoja
sc desplace en un plano vertical y su dorso permanezca en un
plano horizontal fijo, durante el recorrido alrededor de la afi-
ladora.
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TIEMPO DE DURACION DEL CORTE

La duracién del tiempo de corte de la hoja, entre
afilada y afilada, depende de dos factores:

a) Trabajo a desarrollar considerado como camino
que la sierra recorre a través de la madera (longitud de corte
efectuado) o tiempo de corte (trabajo efectivo).

b) Clase de madera a aserrar, es decir, densidad de
ella y estado de limpieza de las trozas (con o sin corteza).

Para madera limpia y sin corteza, se recomienda ha-
cer trabajar la sierra de 4 a 5 horas entre afiladas.

Para maderas con corteza y no bien limpias, de 2 a
2 1/2 horas.

Para casos especiales en que se trate de partir made-
ra blanda y una produccién no muy alta, puede hacerse trabajar
la sierra un turno completo de 8 a 10 horas.

Igualando el recalcado de una sierra huincha
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trizaduras
en la huineha

DEFECTOS DE LA HUINCHA QUE CAUSAN TRIZADURAS

a) Espesor demasiado grande de la sierra con respec-
to al didmetro de los volantes. No debe sobrepasar la milésima
parte de éste.

b) Dentadura inapropiada para el tipo de aserrado
por ejecutar ya sea en su forma o en su espaciamiento. Angulos
demasiado agudos en el fondo de la garganta, etc.

c¢) Tension transversal mal distribuida, irregular, de-
masiado débil o exagerada. La tensidon midxima debe estar locali-
zada en el eje longitudinal de la limina cuando ésta trabaja so-
bre volantes planos y més cerca del borde dentado cuando la ho-
ja trabaja sobre volantes convexos.
~ d) Una lamina con zonas torcidas, aunque se trate de
pequeiias deflecciones, se desplaza en los volantes hacia adelante
y hacia atrds sufriendo a la entrada de la madera choques y ten-
siones perjudiciales. Las abolladuras no sélo le quitan flexibilidad
a la limina, acelerando la fatiga de ellas, sino también por su
martilleo sobre la superficie de los volantes, hace que el acero se
cristalice tornandolo fragil.
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e) Sierra trabajando demasiado fuera de los volantes.

f) Sierra sucia con aserrin y resina que se aglomera
en diferentes partes de la hoja.

g) Zona de la soldadura en mal estado; demasiado
gruesa, demasiado delgada, muy dura, mal emparejada, ete.

h) Sierra mal afilada o trabajando largo tiempo sin
reafilarse.

i) Recalcado defectuoso, debido a aparatos recalca-
dores ¢ igualadores mal ajustados.

J) Acero quemado por el esmeril debido a cortes de-
masiado fuertes. Esmeriles sucios o trabajando a exceso de velo-
cidad. Fig. 43.

Fig. 43.- Esmeril sucio
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Conviene terminar ¢l esmerilado con una o dos pa-
sadas muy suaves teniendo cuidado de mantener bien limpia la
muela. Es necesario hacer una terminacion con una lima cilindri-
ca en las garganlas para eliminar las pequenas cristalizaciones que
pudieran haber quedado. Esta altima operacion servira para pre-
venir las trizaduras. Nueve de cada diez picaduras en el fondo de
los dientes se habrian evitado con el solo hecho de hacer unas
pasadas con lima cilindrica a la garganta.

Rectificando un esmeril



DEFECTOS DE LAS MAQUINAS QUE PROVOCAN
TRIZADURAS EN LA HOJA DE SIERRA

a) Volantes con sus llantas deformadas por desgaste,
convexidad irregular o torneada en forma exagerada.

b) Volantes no situados en un mismo plano. Se de-
be evitar todo cruzamiento o todo desplazamiento adelante o
atris de una rueda con respecto a la otra (los cuatro puntos me-
talicos deben estar tocando una misma linea).

¢) Volantes mal equilibrados. En las mdquinas mo-
dernas, provenientes de fabricas competentes, los volantes son
equilibrados dindimicamente a alta velocidad.

d) Guias mal ajustadas. Las guias deben quedar lo
mas cerca posible de la hoja pero en ninglin caso tocarla. En el
caso de una guia deflextora es necesario alinearla en forma pre-
cisa para que la sierra conserve su perpendicularidad y alinea-
miento respecto del carro.

E

— 2 -

]+ —

Miquina mal alineada

riel plano
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¢) Ejes de los volantes demasiado débiles y expues-
tos a flextarse.

f) Carro no paralelo a la limina.

g) Rodamientos o descansos de los ejes de los vo-
lantes con mucho desgaste.

h) Una causa poco comiin, pero que se menciona
por su importancia, se refiere al hecho que al rectificar un vo-
lante quede el didmetro de un borde mayor que el otro, lo que
se entiende como “Uanta conica™.

i) Apoyos de la palanca del contrapeso en mal estado.
{2 Tension de montaje muy alta.

) Velocidad de corte excesiva.
1) Deflectores de aserrin mal ajustados.



consideraciones

elementales sabre
lasierra alternativa

L.a mantencion y acondicionamiento de la hoja de
sierra alternativa es, en general, igual a la de sierra huincha, es
decir, la alternativa puede ser considerada como un trozo de
sierra huincha. Las excepciones la constituyen su tension trans-
versal que puede ser un poco mas acentuada y el angulo de ata-
que del diente que es menor que €l de la huincha. Se utiliza 18°
cuando el avance es continuo y la sierra trabaja inclinada y 22°
cuando el avance es alternativo y la sierra trabaja perpendicular.

El dorso de la hoja de sierra alternativa también de-
be tener una convexidad de 0,40 milimetros en 1,20 metros
(1/64 de pulgada en 4 pies). Algunos operarios dan al dorso una
convexidad hasta de 0,80 milimetros en 1,20 metros (1/32 de
pulgada en 4 pies) obteniendo muy buenos resultados en el tra-
bajo.

? En cuanto al trabado y recalcado de los dientes, es
indiscutible la ventaja que tiene la segunda operacién sobre la
primera, por las mismas razones que se dio en el capitulo co-
rrespondiente de las huinchas. En Norteamérica, los aserraderos
alternativos usan el recalcado en sus sierras desde hace varios
afios e igual cosa comenzaron a hacer los paises escandinavos.
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El recalcado debe mantenerse siempre del mismo an-
cho para que no afecte el grosor de las piezas aserradas y debe
hacerse antes de cada afilada cuando se aserrean trozas sucias,
no descortezadas. Cuando se aserrean trozas limpias, descorte-
zadas, bastara con recalcar una vez cada dos afiladas. El recalca-
do debe ser de 5 a 6 puntos de calibre mis ancho que el espesor
de la lamina de sierra. En caso de pino de gran diametro, el re-
calcado serd de 7 puntos de calibre més que el espesor de la hoja.

Después del recalcado e igualado, y antes de afilar,
sc deben poner todos los dientes en la misma linea utilizando un
trabador manual y un medidor de traba lo que es muy importan-
te para evitar rayas profundas en la madera.

El paso de los dientes recalcados debera ser de 38
milimetros (1 1/2 pulgadas, aproximadamente), pero se puede
variar segin el diametro de las trozas a aserrar.

Las alternativas, al igual que las huinchas deben tra-
bajar con la tension correspondiente y uniforme. En caso de sie-
rras torcidas se procede en la misma forma que con las huinchas,
orientando los golpes oblicuamente de la parte alta a la parte
baja del defecto, en seguida se golpea el otro lado de la hoja en
la misma zona sin cambiar la orientacion de la cara del martillo
de tal manera que los golpes resulten cruzados respecto de los
dados en la primera cara.

REGLAJE DE LA MAQUINA DE SIERRA ALTERNATIVA

Es necesario insistir sobre la correcta alineacion de
la maquina de sierra alternativa pues es usual que siete de cada
diez trabajen mal alineadas debido a que muchos operadores no
comprenden su verdadera importancia.

Cualquier defecto en la alineacion impide que las
piezas aserradas resulten de dimensiones exactas y rectas.

Para obtener madera bien aserrada en un aserradero
alternativo se debe cumplir con las siguientes condiciones:

1) Los separadores de las sierras deben ser confeccio-
nados de aluminio u otro metal liviano. Los de madera no son
exactos.

2) Las sierras deben quedar perfectamente perpendi-
culares al marco. Una pequeiia desviacion producira rayas en la
madera, hara un corte més ancho que el que corresponde al re-
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calcado, y en algunos casos, llegard a producir rupturas de la
limina.

3) Los rodillos de avance superiores e inferiores se
monlarin a escuadra con las sierras y con el chasis de la maquina.
También deberin estar perfectamente horizontales.

4) La tolerancia entre las guias del marco y del chasis
es de aproximadamente 0.8 mlllmctros (0,035 de pulgada) en
total. Una tolerancia excesiva produce un movimiento lateral de
las hojas.

5) Las guias recibidoras de la madera deben tener un
ancho superior que el de la madera que estan recibiendo, y en
todo caso, este mayor ancho no debe sobrepasar de 3 milime-
tros (1/8 de pulgada). Es frecuente ver a los operadores abrir y
cerrar las guias recibidoras lo que significa que el corte no esti
resultando recto debido a mala mantencion o alineacion de las
SICITAs,

6) Cuando las sierras deben levar inclinacion, ésta
viene determinada de fabrica para los distintos avances de la ma-
dera. Si desea determinar la inclinacion necesaria, ésta debera
ser igual a la mitad del avance, por revolucion, mas 3 milimetros
(1/8 de pulgada). La inclinacion se da considerando solo el largo
del recorrido de la hoja v dnicamente cuando el avance es con-
tinuo.

Ejemplo: Supongamos que el largo del movimiento
de la sierra es de 500 milimetros (20 pulgadas) y el avance de la
madera es de 25 milimetros (1 pulgada) por revolucion del cigue-
fial de la maquina, la inclinacion medida desde la parte inferior
de la plomada a la sierra sera de 16 milimetros (5/8 de pulgada).



Soldadura de
sierra huincha

Una operacion que es determinante para la duracion
y buen servicio de la sierra huincha es la soldadura, por lo que es
de mucha importancia la eleccion del sistema que se usara.

Existen tres sistemas para soldar sierras de cinta que
se describen a continuacién:

SOLDADURA A CAUTINES

Fs el método mds sencillo y el mas usado hasta aho-
ra en nuestro pais. La sierra se suelda con una limina de plata,
la que es aprisionada entre los chaflanes que se hacen previa-
mente en los extremos de la sierra. Dos cautines calientan la hoja
provocando la fusion de la limina de plata la que une los extre-
mos de la huincha..

Para usar este sistema se necesila una prensa, dos
cautines y, si es posible, una achaflanadora mecinica (en la ma-
yoria de las partes el chaflin se hace a lima). No se entrara en ma-
yores detalles sobre este método porque estd siendo desplazado
debido a su lentitud.
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SOLDADURA ELECTRICA

Es un sistema moderno, muy rapido para hacer sol-
daduras de tope, pero no goza de las preferencias de los operado-
res porque presenta ciertas dificultades en el manejo de las mé-
quinas soldadoras. Ademas, no permite soldar trizaduras sin cor-
tar completamente la cinta.

SOLDADURA OXIACETILENICA

Es la que estd mas de acuerdo con la técnica moder-
na de acondicionamiento y mantencion de sierras ya que permi-
te soldaduras a todo el ancho de la hoja y también, lo que es muy
importante, puede soldar picaduras de todos tamafios sin que
sea necesario cortar las sierras. Este hecho tiene especial valor
ya que en los aserraderos modernos donde a las huinchas se les
imprimen grandes velocidades de corte y de avance y se necesita
pronunciada tension transversal y de montaje es frecuente la
aparicion de multiples picaduras. Una sierra huincha no debe te-
ner mas de dos soldaduras que comprendan todo su ancho. Por
otra parte, las picaduras deben soldarse para mantener la rigidez
del borde dentado de la hoja.

El uso de oxiacetileno para soldar a tope, soldar las
picaduras y reponer dientes quebrados es bastante antiguo, sin
embargo, en Chile recién se esta introduciendo, y s6lo en los ase-
rraderos que poseen huinchas anchas.

El equipo oxiacetilénico para soldar sierras de huin-
cha se compone de una prensa, un balon de oxigeno y otro de
acetileno, regulador de oxigeno y acetileno, 8 metros de man-
guera para cada elemento, un mango portaboquillas, boquillas,
encendedor, anteojos y un juego de agujas para limpiar las bo-
quillas.

La prensa mencionada es un aparato muy sencillo
pero por la calidad del acero del yunque es preferible comprarla
a alguna fabrica especializada. La soldadura a usar es proporcio-
nada por los mismos fabricantes de sierras, 'los que la confeccio-
nan en barras de 1,5 a 2 milimetros de didmetro.

El primer paso para hacer una soldadura completa,
de tope, es cortar a escuadra los dos extremos de la sierra y en
mitad del paso del diente. Sujetar un extremo en la prensa de
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soldar y centrarlo en la cara del yunque, colocar en la misma
forma el otro extremo de la hoja teniendo cuidado de controlar
el respaldo para que un extremo no quede desplazado con res-
pecto al otro y al mismo tiempo cerciorarse de que el dorso man-
tenga su convexidad.

Los extremos de la huincha deben quedar separados
entre si, a una distancia igual al espesor de la hoja.

Las boquillas que se usan son: niimero cero para
sierras de calibre 19 y 20; namero 1 para calibre 17 y 18; namero
2 para calibre 15 y 16, y nimero 3 para las sierras de calibre 14.

Equipo oxiacetileno para soldar sierras



Se suelda con una presion de 0,35 kg/cm?2 (5 b/
pulgz) en el acetileno y 0,70 kg/cm2 (10 lb/pu]g2) en el oxigeno.
Cuando se trata de soldar sierras mis gruesas o mas delgadas no
se debe variar la presion del acetileno ni del oxigeno, sino que se
cambiard de boquilla, la que deberd corresponder a la indicada
para el espesor de la sierra a soldar.

Para encender la llama, se abre primero la vilvula de
acetileno hasta que desaparezca el humo, enseguida se abre el
oxigeno, aumentindolo hasta que la cola larga de la llama se re-
duzca a una ligera pluma después del cono de la llama. Si se au-
menta el oxigeno de modo que la pluma desaparezca dentro del
cono, se tiene una llama neutral, lo que estaria bien muy, si no
existiera el peligro de que aumente ligeramente el oxigeno con-
virtiéndola en una llama oxidante. La llama oxidante quemari el
carbon del acero mientras esté fundido. Asi pues, para precaver-
se de una llama oxidante debe buscarse siempre la pequefia plu-
ma que es garantia de una llama segura.

En soldaduras completas, es decir de lado a lado de
la hoja, se empieza a soldar desde el centro pues se ha comproba-
do que se obtiene una soldadura mas uniforme. Se procede
avanzando trechos cortos, iguales, de unos 15 milimetros, a am-
bos lados del primer pinchazo central en forma alternada.

Al empezar a calentar para formar el charco, se debe
mantener el soplete firme, con el cono casi tocando la sierra. Uno
de los puntos mas dificiles en la soldadura de sierras es saber
cuindo se opera la penetracion. Para ello conviene observar que
cuando el charco se inicia en la superficie, se extiende gradual-
mente a travée de la sierra y muestra una superficie satinada,
lustrosa. En este preciso instante se acerca el cono de la llama a
la sierra, de tal modo que su extremo traspase la hoja, lo que se
notara al oirse un leve silbido a medida que la presion de la lla-
ma irrumpe a través del lado inferior. Si se intenta la penetracion
antes de que el metal esté fundido, el charco chisporrotea y
probablemente el metal de la superficie se qeumara. En el mo-
mento en que se oye le silbido de la penetracién se debe levan-
tar la llama y retirar ligeramente hacia atrds, al mismo tiempo
que se consume el extremo de la barra de soldadura en el charco,
Luego se saca para comenzar un nuevo charco superponiéndolo
ligeramente sobre el anterior. Cuando se han completado tres
charcos, se calientan hasta un rojo blanco, casi hasta el punto de
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fusion, se levanta rapidamente el yunque y se forja la parte re-
cién soldada con el martillo de soldar de 600 gramos de peso. Se
forja solo lo. necesario y hasta que la zona soldada no pierda su
color rojo obteniéndose asi un laminado perfecto del material
y dejando la parte soldada del mismo espesor que el resto del
cuerpo de la sierra. No olvidar de soldar primero en el centro, y
después de laminar (forjar), seguir soldando trozos iguales alter-
nando a ambos lados de la parte central hasta llegar a los bordes.
Estas son las zonas mis delicadas, ya que por haber menos ma-
terial, la soldadura esti mds sujeta a recalientamento, corriendo
el riesto de quemarse.

Una vez completada la soldadura, ésta se debe reve-
nir. Con ayuda del soplete se eleva lentamente la temperatura de
la soldadura hasta que tome un color rojo opaco y tan pronto se
obtiene el color indicado se retira la llama. Aunque algunos tra-
tados recomiendan no ahumar la soldadura en el revenido, se re-

Comienza la soldadura
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comienda hacerlo, pues permite un enfriamiento mas lento. Pasa-
dos 10 a 15 minutos se repite la operacion de calentamiento,
aunque ahora con menor intensidad, color azul, limpiando pre-
viamente la soldadura con un escobillon de pelos.

Para soldar grietas se emplea el mismo sistema que
para las soldaduras completas de tope, pero comenzando desde
el fondo de la grieta hacia el borde.

Al aplanar y pulir la parte soldada hay que tener cui-
dado de no dejarla mas gruesa ni mds delgada que el resto del
cuerpo de la hoja. Cualquier grosor o aspereza obstruye el paso
por las guias y provoca un choque continuo que tiende a crista-
hzar el drea.

Laminando el primer trozo soldado
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TENSION MINIMA DE MONTAJE PARA SIERRAS HUINCHA *

ANCHO DE LA SIERRA (a) ESPESOR O CALIBRE (e) LRI ?&)MONTAJE
Calibre BWG
Centimetros | Pulgadas |(Birmingham | Milimetros Pulgadas Kilogramos Libras
Wire Gauge)

5 2 20 0,89 0,035 318 700

6,5 21/2 20 0,89 0,035 409 900

7,5 3 20 0,89 0,035 522 1.150
10 4 20 0,89 0,035 636 1.400
13 5 19 1,06 0,042 954 2.100
15 6 18 1,24 0,049 1.250 2.750
18 7 17 1,47 0,058 1.840 4.050
20 8 17 1,47 0,058 2113 4.650
23 9 16 1,65 0,065 2.659 5.850
25 10 15 1,82 0,072 3.272 7.200
28 11 15 1,82 0,072 3.636 8.000
30 12 14 2,10 0,083 4.545 10.000
33 13 14 2,10 0,083 4.909 10.800
36 14 14 2,10 0,083 5.227 11.500
38 15 13 2,41 0,095 6.136 13.500
40 16 13 2,41 0,095 6.818 15.000
43 17 12 2,77 0,109 8.181 18.000
46 18 12 2,77 0,109 8.636 19.000

* Calculada para proporcionar a la hoja de sierra una traccién de 350 kg/cm2. (5000 lb/pulg2).




CALIBRES DE SIERRAS

El espesor de las sierras se suele denominar por un niimero arbi-
trario, conocido con el nonbre de CALIBRE. El mds empleado
es el calibre BWG (Birmingham Wire Gauge).

Halibre Tracciones de
. Milimetros | Pulgadas Pulgada
(B.W.G.) Aproximada
0000 11.53 0.454 29/64
000 10.79 0.425 27/64
00 9.65 0.380 3/8
0 8.64 0.340 11/32
1 7.62 0.300 5/16
2 721 0.284 9/32
3 6.57 0.259 1/4
4 6.04 0.238 15/64
5 5.59 0.220 7/32
6 5.18 0.203 13/64
7 4.57 0.180 3/16
8 4.19 0.165 5/32
9 3.76 0.148 5/32
10 3.40 0.134 1/8
11 3.05 0.120 1/8
12 2.37 0.109 7/64
13 2.41 0.095 3/32
14 2.10 0.083 5/64
15 1.82 0.072 5/64
16 1.65 0.065 1/16
17 1.47 0.058 1/16
18 1.24 0.049 3/64
19 1.06 0.042
20 0.89 0.035
21 0.81 0.032 1/32
22 0.71 0.028
23 0.64 0.025 -
24 0.56 0.022
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(RCULOS PARA PLANTILLAS DE TENSION

_ La tabla siguiente indica los circulos de tensién o nimeros de plantilla correspondientes a lu
tension normal para los anchos y espesores de liminas mds conunes. Para sierras de doble corte se puede
usar la misma tabla (de acuerdo a su ancho y calibre) acentuando ligeramente la tension dada.

CALIBRE EN PUNTOS CIRCULO DE TENSION
ANCHO DE LA HUINCHA (Birmingham) (Numero de las Plantillas)

Centimetros I Puleadas Metros Pies
10 | 4 18-19-20 9,75 32

L 127 5 18-19 9,75 32
15,2 6 17-18-19 9,75 32
152 6 20-21 10,97 36
17,8 7 17-18 10,97 36
17,8 7 19-20 12,19 40
20,3 8 16-17 10,97 36

! 20.3 8 18-19 12,19 40
23,0 J 9 15-16 10,97 36
25,4 [ 10 14-15-16 11,60 38
30,5 12 13-14 12,19 40
30,5 12 15-16 13,70 45

33 13 13-14 13,70 45

33 13 15-16 15,24 50
35,5 14 12-13 13,70 45
35,5 14 14-15 15,24 50
38 15 12-13 15,24 50
40,6 16 12 16,76 55




26

VELOCIDADES RECOMENDABLES PARA RUEDAS ESMERIL

DIAMETRO DE PIES PERISFERICOS POR MINUTO

LA RUEDA 5.000 5.500 6.000
5" 3.820 R.P.M. 4.202 R.P.M. 4584 R.P.M.
6” 3.183 3.501 3.820
™ 2.728 3.001 3.274
8" 2.387 2626 2.865
10” 1.910 2101 * 2,292
127 1.591 * 1.751 » 1910
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