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ASPECTOS GENERALES

¢TRABAJO EN FORMA SEGURA?
En la actividad de la industria maderera existen muchos tipos de riesgos.

Practicamente todas las maquinas que se utilizan disponen de herramientas
de corte con un alto grado de afilado y que giran a un elevado numero de
revoluciones. Ademds, la mayoria de ellas operan con energia eléctrica.

RECOMENDACIONES
ORDEN Y LIMPIEZA

El mantenimiento de condiciones 6ptimas de orden y limpieza en los pues-
tos de trabajo garantizan un ambiente de trabajo mas seguro.

Se deben almacenar los materiales correctamente, disponiéndolos de modo
tal de evitar su deslizamiento o caida, sin provocar sobrecargas excesivas.

Se deben mantener libres de obstaculos los accesos y distintas zonas de
trénsito, evitdndose de esta forma resbalones y caidas.

Deben eliminarse o protegerse todos aquellos elementos punzo cortantes
como hierros, clavos, etc., que signifiquen riesgo para la seguridad.

Al finalizar la tarea, dejar las herramientas y los materiales en lugar ade-
cuado y en forma ordenada y correcta.

iMANTENGA ORDEN Y LIMPIEZA EN SU LUGAR DE TRABAJO!

~» PROTECCION PERSONAL
El equipo de proteccién personal esta disefiado para proteger a los trabaja-
dores de los agresores externos. No eliminan los riesgos, pero sirven para
minimizar sus consecuencias,

Proteccién de los ojos, la cara y las vias respiratorias

Tipos: anteojos de seguridad, antiparras, protectores faciales.

En la industria maderera el trabajo estd expuesto a proyeccion de particu-
las sélidas y polvos.

iUTILICE PROTECTOR OCULAR, FACIAL Y/O RESPIRATORIO!

Proteccion de las manos

No es aconsejable la utilizacion de guantes en la operacion de maquinas de
carpinteria.
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ASPECTOS GENERALES

RECUERDE

® Debe conocer las limitaciones de su equipo de proteccion personal, ya que
estos no lo protegeran de todos los peligros que lo rodean.

® Inspeccione periddicamente su equipo.

® Renueve su equipo de proteccién o su componente defectuoso en el caso que:
« El protector ocular esté sucio o rayado.
« El auricular presente rajaduras, cortaduras u otro defecto.

« Si su casco sufrié un impacto severo o presenta defectos.

« Si a pesar de utilizar su protector respiratorio, percibe el
contaminante o el mismo presenta defectos.

 Si sus guantes o botas estan dafiados.

» Almacene su equipo en forma adecuada, un mal almacenaje puede dafarlo.

m Limpie y desinfecte sus equipos de proteccion.,

USAR EL EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL NO CUESTA NADA...
NO USARLO, LE PUEDE COSTAR CARO.

|1 INSTALACIONES ELECTRICAS

El uso incorrecto de la electricidad es una de las principales causas de in-
cendios y accidentes con peligro de muerte, por tal motivo debemos utili-

zarla con prudencia y respeto.
-3 Reglas basicas para un trabajo seguro

Previo al uso de un aparato o instalacion eléctrica verifique que estén en
buen estado.

1. No utilice ni manipule instalaciones o equipos eléctricos que se encuentren
mojados o si usted tiene las manos o pies mojados.

2. Al operar un aparato eléctrico utilice los 6rganos de mando previstos por el
fabricante. No modifique la regulacién de los dispositivos de sequridad que
posee el equipo o la instalacion eléctrica.

3. En caso de rotura, incidente u otra anomalia, corte el suministro de energia
eléctrica y dé aviso al personal de mantenimiento.

4. Impida que algln otro trabajador manipule el aparato defectuoso.

5. No intente reparar un equipo o instalacién en caso de desperfecto. Sola-
mente lo deben hacer los técnicos electricistas.

6. Antes de usar equipos eléctricos lea los manuales de instrucciones, infor-
mandose sobre las precauciones a adoptar para un trabajo seguro.

7. Respete las sefiales y protecciones destinadas a impedir el contacto del
cuerpo con algun componente peligroso de la maquina o de una instalacién.

Nunca abra dichas protecciones.
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SEGURIDAD EN EL MANEJO DE MAQ

RECUERDE

u Para desconectar una ficha tire de la misma, nunca del cable de alimentacién,

® Una vez terminada la tarea, desconecte los cables de alimentacién y los
prolongadores.

® No utilice tomas que presenten defectos 0 no sean los adecuados.

" S se trabaja en ambientes humedos asegurese que las maquinas y los ele-
mentos de la instalacién cuenten con las correspondientes protecciones.

® Siun equipo emana humo, si percibe una sensacion de hormigueo al tocarlo
con la mano o si aparecen chispas: dé aviso al personal de mantenimiento.

® Antes de utilizar un equipo lea las instrucciones de uso.

=+ Instalaciones para el cambio de revoluciones

o . O El nimero de revoluciones y la direccién de giro colocado debe ser recono-
5000 8000 10000 cido antes de conectar o desconectar la maquina (por ejemplo: a través de
Indicadores luminosos UM indicador luminoso).

Interruptor
ml::ﬁ: @ Las maquinas con instalaciones para el cambio de revoluciones de la he-
! rramienta se deben encender solamente con el nimero de revoluciones
mas bajo.
El encendido en un numero de revoluciones alto o en direccidn contraria se
debe evitar por medio de un blogueo.
Las maquinas se deben desconectar directamente de cada nimero de re-
voluciones colocado. }

Interruptor
para motor
trifdsico de
polos con-
mutables, con
blogqueo para
numero de
revoluciones
altas. ' !

~» Interruptores en las maquinas

Los interruptores deben ser disefados y caracterizados en tal forma gue no
pueda haber equivocaciones. Deben ser operables sin peligro, por ejem-
plo: no en el area de posibles rechazos o en un lugar desprotegido, donde

en alguna ocasion imprevista se toque el interruptor (interruptores empo-
trados o frenos ocultos).

LOS PULSADORES DE EMERGENCIA DEBEN SER FACILMENTE

RECONOCIDOS (ROJO SOBRE FONDO AMARILLO) Y DE RAPIDO
ALCANCE (SIN TAPA).

Antes de Iniciar un trabajo en las maquinas se deben tener en cuenta las
diferentes clases de interruptores y colocaciones.
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SEGURIDAD EN EL MANEJO DE MAQUINAS PARA TRABAJAR LA MADERA

-3 Velocidad de corte y calidad de superficie maquinada

Se denomina "velocidad de corte" a la distancia que recorre el punto de un
cortante de herramienta con el didmetro de circulo de vuelo mas grande en
metros por segundo (m/s).

Para este valor es determinante el didmetro de la herramienta (d).

La férmula para el calculo de la velocidad de corte es:

n: revoluciones por minuto (rpm)
d: didmetro herramienta (m)
. 3,1416

Velocidad decorte =n.d .
60

Unidad de medida: (m/s)

Maderas blandas 50-80 60-90 70-100
Maderas duras 40-60 50-80 70-90
Tablero aglomerado - 60-80 60-80 '
M D F - 60-80 60-80
Tablero estratificado, melaminas - 40-60 60-80

Tablero revestidos con plastico 40-60 60-120

e e — e

La velocidad de corte ejerce mucha influencia en la calidad de la superficie ma-
quinada de la pieza de trabajo. Una velocidad de corte deficiente deja super-
ficies de poca calidad. El precorte de la viruta arrancada es grande y produce
rajaduras en la superficie.

Como este peligro de astilladuras del precorte es inevitable con velocidades de
corte menor a los 40 m/s, se deberia optar por una velocidad de corte mayor
de 40 m/s para todas las herramientas (excepcion: hojas de sierra de banda).

Por otro lado, velocidades de corte muy altas producen un rapido desafilado y

quemaduras en los cortantes de la herramientas; en definitiva, un desgaste
muy acelerado.

Cada clase de herramienta de maquina tiene su velocidad de corte éptima.

"Velocidad de corte optima”: es la mejor relacién entre calidad de superficie

maquinada, duracion del cortante de la herramienta y el avance de |a pieza de
trabajo.

La calidad de la superficie maquinada es el resultado que se obtiene en la es-
tructura de la pieza luego de ser procesada.

Esta superficie debe ser lo mas plana y lisa posible. Esto solamente es factible
en forma limitada, teniendo en cuenta que se trata de herramientas giratorias.

En cada revolucion (giro), los cortantes de una herramienta producen una ima-
gen céncava sobre la superficie, la cual resulta en una superficie de ondulacio-
nes continuas, Esta imagen es el resultado del movimiento giratorio de la her-
ramienta y del movimiento lineal de avance de la la pieza de trabajo.
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A mayor velocidad de avance se amplia el paso de

. la cuchilla.
EY] + 1 A mayor velocidad de corte disminuye el paso de |a
‘I:I?WD = paso Y
7 R cuchilla.

cuchilla ]cuchllln
1 2

Tedricamente cada cortante produce un paso igual,
por lo que cada paso por revolucion es dividido en-
tre la cantidad de los cortantes, resultando una su-
perficie de corte mas lisa.

En la practica el cortante mas largo produce la ca-
lidad de la superficie, porque no es posible técnica-
mente que exista un giro absolutamente preciso y
Cantidad de cuchillas 4 en vez de 2 tampoco es posible que exista una exactitud del

A través de: Igual giro, igual cantidad de ;
il 100% en la colocacién de los cortantes.

A través de: doble giro, igual cantidad de : e
cuchillas e igual avance En el proceso de corte de viruta participan todos los

@ cortantes, dependiendo de la exactitud del monta-
je de los cortantes, asi como de la precision del gi-

ro de las cuchillas, del arbol o cilindro portacuchi-

llas y la precisién de las herramientas mismas.

Mala calidad de superficie S ’ :

Giro y avance igual que en 1 Se diferencia:

Cantidad de cuchillas 4 colocadas desparejas Paso fino: de 0,2 a 0,5 mm
Paso medio: de 0,5 a 1,0 mm

De esto resulta para la préctica la siguiente formu- Paso grueso: de 1,0 a 5,0 mm

la simplificada:

o et i /sty = o e e heiT AT v

Ejemplo: En n = 12.000 u/min, la mejor velocidad
de avance sera de 12 m/minuto

-3 Sentido de giro respecto al avance

Giro en contra del avance

Es el sistema mas usado, donde la herramienta gira contra el avance y se

aobtiene una viruta larga con espesor creciente.Es la Unica forma de tra-
4 bajar con avance manual. Tiene la ventaja de que duran mas los filos de

la herramienta, pero el inconveniente de que trabajando a contraveta
puede astillar.

Giro a favor del avance

Se utiliza cuando se desea obtener un acabado superficial fino, sin asti-
llas. Solo se puede utilizar con avance mécanico. Tiene la desventaja de
que el desgaste del filo es alto, debido al mayor tiempo de contacto con
el material .El avance se realiza con menos esfuerzo, y se pueden utili-
zar mayores avances, consiguiendo la misma calidad superficial que tra-
bajando en contra del avance. Por necesitar angulos de corte superiores
a los normales, es necesario notificar en el pedido cuando se trabaje a
favor del avance.
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VICTIR MAVAAS CENTENG

Red de Instituciones de desarrollo
Tecnolégico de la Industria Maderera

CONOCIMIENTO Y TECNOLOGIA PARA EL DESARROLLO DE LA
INDUSTRIALIZACION DE LA MADERA EN ARGENTINA

ACTM- Asociacién Centro Tecnolégico de la Madera, Montecarlo (Misiones).
AFl - Asociacién Foresto Industrial de Jujuy (Jujuy).
AMAYADAP- Asociacién Maderera de Aserraderos y Afines del Allo Parané, Eldorado (Misiones).

APFCh- Asociacion de Productores Forestales del Chaco, Presidencia Roque Séenz Pefia (Chaco).

ASORA- Asociacién de Fabricantes y Representantes de Méaquinas, Equipos y Herramientas para
la Industria Maderera de la Repablica Argentina, Ciudad Auténoma de Buenos Aires (Buenos Aires).

CMC- Camara de la Madera de Cérdoba (Cérdobal.

CECOVI-FRSF-UTN Centro de Investigacién y Desarrollo para la Construccion y la Vivienda, Universidad
Tecnolégica Nacional, Santa Fe (Santa Fe).

CEVE-AVE-CONICET- Centro Experimental de la Vivienda Econémica, Villa Siburu (Cérdoba).

CIEFAP- Area Tecnologia de la Madera del Centro de Investigacién y Extension Forestal Andino -
Patagénico, Esquel (Chubut).

CITEMA- Centro de Investigacién y Desarrollo de la Indusiria de la Madera y Afines -INTI, Huringham
(Buenos Aires).

TIDM-Técnicas en Industria y Diseiio de Muebles, Escuelas Técnicas Raggio, Ciudad Auténoma de
Buenos Aires (Buenos Aires),

GEMA-FRCU-UTN Grupo de Estudio de Maderas, Facultad Regional Concepcion del Uruguay Universidad
Tecnolégica Nacional, Concepcion del Uruguay (Entre Rios).

INSTITUTO AGROTECNICO VICTOR NAVAJAS CENTENO, Gobernador Virasoro (Corrientes).

LEM-UNT- Laboratorio de Ensayos de Materiales, Facultad de Ciencias Exactas y Tecnologia, Universidad
Nacional de Tucumén, San Miguel de Tucuman (Tucumén).

UNaM-FCF- Cétedra de Tecnologia de la Madera de la Facultad de Ciencias Forestales, Universidad
Nacional de Misiones, Eldorado (Misiones).

UNLP- Departamento de Tecnologia de la Madera, Facultad de Ciencias Agrarias, Universidad Nacional
de La Plata, La Plata (Buenos Aires).

Coordinacion General: Bernardo de Irigoyen 972 P3 (C1072AAT) Ciudad de Buenos Aires
Tel/Fax: 011-5235-0011/12/13/14 * E-mail: ritim@ritim.org.ar

Coordinacién NEA: Calle Bertoni 124 - Km.3 (N3382GDD) Eldorado, Misiones

Tel/Fax: 03751 430017 * E-Mail: rifim@ceel.com.ar / ritim@factor. unam.edu.ar
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