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OFICIOS AFINES
A LA CARPINTERIA

Desde la Antigliiedad, el hombre se ha
rodeado de utensilios, herramientas y ob-
jetos, transformando la materia natural
que tenia a su alrededor para reinventar
y recrear el mundo. Dentro de esta acti-
tud transformadora, la madera ha sido,
por su ductilidad, una de las materias pri-
mas mas manipuladas y empleadas en los
usos mas diversos. Asi fueron desarrollan-
dose oficios relacionados con esta meta-
morfosis, en la que un trozo de madera
podia transformarse no sélo en objetos
practicos de uso inmediato sino también
en adornos y elementos de contempla-
cién, gracias a las técnicas desarrolladas
especialmente por el tallista y el marque-
teador. Sin embargo, esta evolucién ha
determinado que cada vez mas la carpin-
teria de taller v la carpinteria de armar se
relacionen con materiales y oficios que no
tienen una conexion directa con la car-
pinterfa, sino que se complementan para
ofrecer un nuevo producto.

En este volumen se trataran los oficios
gue de una u ofra forma resaltan las po-
sibilidades de la madera o actian de ma-

Introduccion

nera complementaria con materiales tan
diversos como la tela o el cuero, en el
caso de la tapiceria; el hierro forjado, en
el modelaje de fundicién; y el hormigén,
en la carpinteria de encofrar, entre otros
Casos.

En la mayoria de los oficios que estan
relacionados con la carpinteria se han
producide disyuntivas que siempre los
enfrentan con la produccién. Esto sucede
porque estamos sumidos en una estruc-
tura comercial que desplaza la mano de
obra por las maquinas, la obra artesana
por la produccién industrial en serie, los
materiales nobles por el plastico. En de-
finitiva, la belleza del oficio por la es-
tandarizacién del producto. Todo esto
conlleva la desaparicién paulatina de téc-
nicas y secretos que relacionan directa-
mente al ser humano con los materiales
naturales. Los maestros van desapare-
ciendo v los talleres pasan a ser grandes
naves donde lo producido es anénimo.

Actualmente, suele ser un lujo tener
algo hecho a mano, algo impensable cien
anos atras, cuando cualquiera podia ac-
ceder a los objetos manufacturados. El
tiempo pasa v los oficios y oficiales van
desapareciendo paulatinamente para dar
paso a las industrias,
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En términos generales, la marqueteria
consiste en realizar decoraciones sobre
madera con chapas del mismo material
en una variedad de tonos y colores para
formar imagenes, tanto figurativas como
geométricas, que quedan embutidas en
un mismo plano con la madera de base,
generandose una superficie lisa y poli-
croma.

En la actualidad es un oficio que do-
minan unos pocos artesancs que trabajan
Unicamente por encargo de un decora-
dor, disefiador o restaurador de muebles
0 simplemente un particular interesado
en esta antigua manufactura. Un trabajo
de marqueteria cobrara mas valor en la
medida en que se usen maderas variadas
y exdticas en sus tonalidades naturales, ya
que la utilizacién de chapas tenidas hace
bajar la cotizacién de una marqueteria, sea
cual fuere su calidad de disefio.

El artista, en este oficio, tiene que co-
nocer a la perfeccién los tipos de madera
que son apropiados para su trabajo, es
decir, sus coloridos, flexibilidad y textu-
ras, de tal manera que policromia y du-
rabilidad sean compatibles en una misma
obra una vez terminada y dispuesta para
Su USo.

Aunque actualmente se cuenta con he-
rramientas sofisticadas de corte y lijado,
el verdadero marqueteador prefiere usar
los antiguos instrumentos que han dado
prestigio y renombre a su oficio desde
épocas muy antiguas.

No se puede dejar de mencionar la
combinacién de materiales que es posi-
ble admirar en algunas obras. Por ejem-
plo, el uso del néacar (figura 1) y la plata

1

Marqueteria

Figura 1

(figura 2) en algunas marqueterias gene-
ran efectos de una belleza y sofisticacién
muy destacables. Claro estd que en estas
singulares mezclas siempre prevalece la
madera como elemento de fondo o sig-
nificativo, desde un punto de vista teméa-
tico. Un ejemplo excepcional de todo esto
lo constituye la mesa que se muestra en
la figura 3, donde préacticamente la ma-
dera queda relegada a un mero papel es-

11
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Figura 4

Figura 2
Figura 3

tructurador de la superficie, ya que el
mueble esta formado por una filigrana de
metal sobre marqueteria en caparazon de
tortuga. Aunque este es un caso muy es-
pecial, es importante mostrarlo para se-
halar que la marqueteria puede lograr
maravillosos ejemplos con materiales
ex6ticos y diversos.

Otro caso de la versatilidad de este ofi-
cio lo constituye el fragmento de un re-
tablo que se muestra en la figura 4, donde
se combinan dos oficios: la talla y la mar-
queteria. En este ejemplo se puede apre-
ciar la perfecta simbiosis que se alcanza
entre un oficio basicamente coplanario,
como es la marqueteria, v uno volumétri-
co, como es el elaborado por el tallista.

Aunque el mayor auge de la marque-
teria se alcanzd sobre bases de madera
maciza, actualmente se pueden ver her-
mosos ejemplos de este oficio sobre ma-
dera contrachapada y terciados marinos.
Estas maderas recicladas tienen la ven-
taja sobre la primera que, al tener las fi-
bras en diferentes direcciones y no en
una predominante como la madera natu-
ral, es mas facil mantener un fondo esta-
ble v sin alteraciones ante los cambios de
temperatura y humedad. Por esta razén,
los pocos artistas que quedan en este ofi-
cio ya han incorporado las planchas an-
teriormente descritas en sus trabajos mas
sofisticados.

Hoy dia la marqueteria se enfrenta a
una disyuntiva, ya que por un lado los
marqueteadores tradicionales mantienen
una linea figurativa clasica en donde la
mayor complejidad y dificultad represen-
tativas dan calidad a sus trabajos, mien-
tras que, por otro lado, la tendencia en
muebles, espejos, sillas y otros soportes
tradicionales de marqueteria es justa-
mente la contraria, es decir, las superfi-
cies son monocromas y lisas y, cuando
hay decoraciones, éstas tienden a ser
geométricas. La opcién parece ser o que
la marqueteria evolucione hacia disenos
mas contemporaneos o bien que se man-
tenga como un oficio figurativo y con
tendencia a las restauraciones o las re-

12
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presentaciones de temas tradicionales,
tal como se puede apreciar en el trabajo
de marqueteria del espejo mostrado en la
figura 5.

Sin embargo, si que existe un mercado
que sigue valorando las técnicas de la re-
presentacién barroca o de la integracion
de maderas exdticas y a menudo difici-
les de encontrar, como el citrén de Cellan,
ébano, caoba, palosanto, sicémoro, cacba
cubana y madera de coral entre otras, tal
como es el caso de los paises arabes,
donde incluso tienen gran aceptacion las
marqueterfas que integran materiales de
otras texturas (marfil, oro, latén y cobre).

Como en toda evolucién artistica, el
equilibrio que se ha de lograr entre tra-
dicién y modernidad ha de poder amal-
gamar el oficio de la marqueterfa y su
dedicacion, cuidado y amor por la ma-
dera, con una concepcién contempora-
nea de las figuras, colores, disefios y
conceptos que pueda dar respuesta a la
realidad actual del mundo del disefio en
muebles y en todo objeto que pretenda
exaltar la tendencia del hombre a ro-
dearse de un entorno de belleza.

PROCEDIMIENTO

Es importante destacar que el trabajo
del marqueteador no debe confundirse
con el del ebanista ni con el del tallista,
ya que el trabajo del marqueteador ter-
mina cuando se hace entrega al ebanista,
estuchista o mueblista de una chapa tra-
bajada para ser integrada al objeto o
mueble que se quiera decorar. Es indu-
dable que cuando denominamos chapa
trabajada al producto artistico del mar-
queteador queremos sintetizar horas y
horas de minucioso trabajo donde inter-
vienen herramientas especiales y un sin-
numero de diferentes maderas en forma
de chapas.

A continuacién presentamos una breve
resenia del procedimiento de trabajo des-
de el modelo o dibujo del proyectista has-
ta llegar a la marqueteria ya terminada.

El molde

Una vez que se ha definido el encargo,
el marqueteador entrega el boceto a un
dibujante que, basicamente, lo perfeccio-
nard en tres etapas: la primera consiste
en pasar el boceto a un borrador donde
se proporcionan las formas del tema, es
decir, el borrador propercionado. Luego,
se limpia este borrador quitando elemen-
tos que interfieran en el tema central o

Figura 5

agregando imagenes que puedan enri-
quecerlo en su conjunto. Posteriormente,
se vuelve a trazar toda la figura de ma-
nera que soélo exista una linea constante
en espesor y continua en su trazo, ya que
para el paso siguiente se necesita una de-
limitacién clara entre cada figura, que
serd la gula que sigue la sierra al cortar.

Este 1ltimo trazado lo hace el dibujante
sobre un papel vegetal para que asi se
puedan hacer las fotocopias que se de-
seen, de acuerdo con la cantidad de pie-
zas (de colores diferentes) que lleve la
marqueteria. Una vez obtenida la fotoco-
pia, ésta se pega sobre la chapa de ma-
dera del tono elegido (figura 6).

Marqueteria

Figura 6
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Figura 9

Figura 7

El chapeado

Se denomina chapeado el proceso de
preparaciéon de las chapas de madera ya
elegidas por su tonalidad vy textura antes
de la taracea o corte mediante una sierra
muy fina.

El chapeado esta formado por un con-
junto de chapas que tienen, por un lado,
la figura ya recortada de papel de foto-
copia (el molde) y, por el otro, un papel
de periddico encolado para evitar que en
el momento de cortar las chapas pueda
astillarse por el movimiento de la sierra
en su perimetro.

La cantidad de chapas que se coloca-
ran juntas para constituir el chapeado va-
ria segtn el tipo de marqueteria que se
este elaborando. En todo caso y para

Figura 8
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ofrecer seguridad no se colocaran mas de
cinco chapas juntas, aunque la iltima, lla-
mada chapa de tiro, suele colocarse como
proteccion de las demas, es de inferior
calidad y no se cuenta dentro de las cha-
pas que se quieren ensamblar. En la fi-
gura 7 se puede ver cémo una chapa de
tiro es revestida por uno de sus lados para
que en el momento de ser aserrada se-
gin el molde colocado sobre la primera
chapa del atado, el conjunto no sufra con
el roce y el manipulado.

Este mismo procedimiento se hace con
cada una de las chapas que intervienen
en el paquete para su corte. Si el tamario
de las chapas encoladas es pequeiio, bas-
tard con una prensa como la que aparece
en la figura 8 manual v portatil, para su-
perficies de no mas de 25 x 25 cm.

EL CHAPEADO EN DOS COLORES

Si se quiere obtener una marqueteria
simple, es decir, en dos tonos ¢ colores,
bastara colocar tres 0 mas chapas, con sus
respectivos moldes por un lado y papel
encolado por el otro, para obtener de un
corte tanto la figura como la contrafigura
que sirve de fondo.

El papel de molde y el de fondo (papel
de periédico) se pega con cola de conejo,
formada con pieles y huesos de animales,
que se aplica en caliente de manera que
al ser desprendidos los papeles de la
chapa, una vez fijada en su fondo defini-
tivo, no mancha y es facil de desprender.
La preparaciéon de esta cola se hace al
bafio Maria vy en un fuego situade muy




Figura 10

cerca de la mesa de trabajo, de modo
que al aplicar la cola de conejo mantenga
una temperatura elevada, con lo que se
garantiza una buena penetracién en las
superficies aplicadas (figura 9).

Como en este caso mediante un corte se
obtiene fondo y figura, se deben colocar
como minimo (en un paquete de cuatro
chapas) dos chapas oscuras y dos claras
para obtener asi dos pares de figuras igua-
les, pero de tonalidades opuestas.

En la figura 10 se distingue con gran ni-
tidez la diferencia cromatica que existe
entre dos disefios obtenidos por el cha-
peado en dos colores, donde una figura
se transforma en la contrafigura de un di-
sefio invertido. En la historia de la mar-
queteria hay un casc de dos muebles de
estilo Luis XV, exactamente iguales en su
configuracién de marqueteria, donde so-
lamente se aprecia la diferencia de que
la figura de uno es la contrafigura del otro,
es decir, una marqueterfa invertida, De
este modo, uno de los muebles era muy
valioso al tener, por ejemplo, todo el fon-
do de caoba, mientras que el ofro, al uti-
lizar el fondo o contrafigura de figura,
determinaba que los detalles fueran de
caoba y el fondo de una madera mas dis-
creta, con lo que indudablemente el valor
era mucho menor.

Otro de los aspectos que distinguen
dos marqueterias gemelas de diferentes
tonalidades es que, mientras una ha ocu-
pado los colores mas afines a la figura re-
presentada, la otra, al usar los negativos
como positivos, generara motivos con co-
leres no figurativos ni-parecidos al mo-
delo natural y, por lo tanto, su valor es
menor,

EL CHAPEADO EN VARIOS COLORES

Para llegar a dominar esta técnica el
marqueteador precisa muchos afios de
experiencia, ya gue como figura y contra-
figura no se consideran como en el caso
anterior se tienen que hacer todas las fi-
guras por separado y que coincidan per-
fectamente en el momento de su en-
sambladura.

Si, por ejemplo, en un cuadro pequeno
de una misma figura hay diez colcres, se
tendran que colocar diez chapas por cada
color, es decir, un paquete de chapas o
chapeado de cien chapas, que no serd
posible cortar de una vez, sino por se-
parado. Por esto, cuantos mas tonos o co-
lores tenga una marqueteria, mas cha-
peados se deberan hacer por separado,
aumentando el tiempo de ejecucion vy,
por supuesto, el precio del producto final.

El aserrado

Es una de las etapas mas delicadas y
dificiles de la marqueteria, ya que junto
con la delicada manipulacién de las cha-
pas vy el molde se tiene que controlar el
ritmo del pie, al ser éste el motor de una
sierra de pie, instrumento caracteristico y
tradicional en la marqueteria.

Aunque actualmente existen marque-
teadores que usan la sierra eléctrica, en
este caso nos parece importante hacer la
descripcién de este proceso a través de
una sierra absolutamente mecénica y que
en si misma ya es una obra de artesania.

Marqueteria
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Uno de los nombres mas caracteristicos
que se le da a este tipo de sierra es el de
ballesta, ya que el movimiento vertical
de aserrado es transmitido a una pequena
sierra de seccién casi cilindrica de 1 a
2 mm de diametro con la que se logran
cortes curvos de gran precision. Esta sie-
r7a, que va montada en un madero trans-
versal con una llave de mariposa, recibe
el movimiento del pie al estar este marco
colgado de un marco mayor por medio de
la ballesta o pleza de madera compuesta
por tres tablas solapadas y amarradas en-
tre si con alambre o cuero. Estas piezas
se pandean por el peso del marco que
cuelga de sus extremos y que, a su vez,
estara tensado por un pedal por dos ti-
rantes que convergen en un triangule de
madera el cual recibird el impulso directo
que pondrd en funcionamiento todo el
mecanismo. En la figura 1l se puede
apreciar como se articulan las diferentes
piezas de sierra a partir de la capacidad
de pandeo que tiene el arco compuesto
por madera flexible y resistente.

Es muy importante que la fijacion del
arco de tablas o ballesta se haga justo en
la mitad de la longitud, ya que alli se en-
cuentra el mayor espesor y, por lo tanto,
el punto de fijacién de mayor resistencia.

Otra de las caracteristicas de este tipo
de sierra que se puede observar en la fi-
gura 11 es que toda su estructura se mon-
ta a base de encuentros apernados que
permitiran regular la cohesién y firmeza
segun se requiera, ya que como condi-
ciéon primordial es necesario, para un
adecuado resultado, que la estructura de
madera trabaje sin oscilaciones o movi-
mientos que puedan desviar la pequena
sierra de su curso de corte.

Figura 11

Figura 12

GUIA PARA LA SIERRA

Una vez que se tienen las chapas pre-
paradas, es decir, un paquete de chapas
encoladas por uno de sus extremos y re-
vestidas de papel de periddico, se pro-
cede a hacer unas perforaciones con una
broca muy delgada, de 2 o 3 mm, en todas
aquellas zonas que el molde indica como
adecuadas.

Como ya se ha explicado, el molde de
papel (fotocopia de la matriz en papel ve-
getal) se ha reforzado con una chapa por
uno de sus lados y al haber sido colocada
€N Una prensa se convierte en una lamina
muy facil de fijar sobre el paquete de
chapas que se desea cortar. La fijacion
entre el moelde y las chapas se hace por
medio de unes clavos muy pequenos que
ayudan que las perforaciones y cortes no
desplacen una superficie de otra. En la fi-
gura 12 vemos cémo el paquete de cha-
pas, claras y oscuras, con el molde ya
fijado, es perforado en diferentes zonas
que luego deberdn ser extraidas. Esta
perforacién nunca se hace sobre una li-
nea, a no Ser gue sea una arista o en-
cuentro de dos lineas, ya que en este caso
el orificio servira de limite de corte y ayu-
dara a no colocarse con la sierra en an-
gulos muy agudos o entrantes dificiles de
seguir. En general, si se esta trabajando
en una marqueteria de varios colores y no
interesa aplicar la figura v la contrafigura,
se perforara en la superficie de las zonas
cue han de desecharse.

Es importante que el orificio se haga de
la manera mas perpendicular a la super-
ficie de la chapa, por lo que es recomen-
dable usar un pedestal de taladro para
que la entrada de la broca perfore de
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igual forma todo el conjunto de chapas.
Del mismo modo, es importante que la
velocidad de perforacién sea baja, ya que
una velocidad alta podria quemar las cha-
pas y cambiar su tonalidad.

MANIPULACION DE LA SIERRA

Otra de las funciones que tiene la con-
feccién de la guia para la sierra es poder
insertar la sierra como si se enhebrara
una aguja por el orificio recién hecho.
Para conseguirlo la sierra tiene que sol-
tarse de su extremo superior, lo cual es
factible porque se cuenta con una pieza
0 tenaza adosada al travesafio de movi-
miento vertical, que mediante una tuerca
puede fijar o seltar la sierra y, dada su fle-
xibilidad, ser doblada, tal como se obser-
va en la figura I3, y conseguir que el
paquete de chapas mas el molde se in-
serte gracias a unos pequernos clavos que
ya forman parte integral de las chapas
que han de cortarse. En esta figura se
pueden ver con claridad los finos resi-
duos que va dejando la sierra al pasar por
las diferentes chapas.

Es muy importante que la sierra se
mantenga muy vertical para que el corte
sea igual en todas las chapas y, ademas,
para que su paso por el orificio de una
plancha metalica que se encuentra como
base no produzca roces, ya que si se pro-
dujeran, podria romperse o perder rapi-
damente el filo al tener contacto con una
superficie tan dura. Una vez introducida
la sierra se vuelve a fijar el extremo su-
perior en la pinza, procurando dejarla
muy bien afirmada.

En la figura 14 se puede observar al
marqueteador en pleno trabajo de ase-
rrado, con el pagquete de chapas bien ma-
nipulado, de modo que sea facil rotar o
mover, segun el modelo, todas las piezas
en conjunto. Para facilitar dichos movi-
mientos se provee la supetficie de apoyo
(que debe ser de madera dura v sin irre-
gularidades) de una placa metalica cir-
cular, la cual facilitard los movimientos
necesarios de las chapas aserradas al ser
menor el roce entre dicha superficie vy la
ultima chapa de contacto, cuya funcion
linicamente es la de servir de proteccion
a las chapas superiores; por esta razén
esta tltima chapa es de inferior calidad,
ya que no se usara en marqueteria.

En la figura 14 puede apreciarse tam-
bién cémo la sierra es refrigerada por
medio de un trozo de cera, ya que con el
roce la sierra va adquiriendo calor y la
contingencia de quemar las chapas, ade-
mas de acelerar su desgaste y capacidad
de corte, por lo cual se suele usar cera o

parafina al mismo tiempo que se va cor-
tando; por otro lado, estos lubricantes dan
una mayor suavidad al corte y proporcio-
nan figuras de mayor perfeccién en sus
contornos.

La iluminacién en un trabajo de esta na-
turaleza también es muy importante, por
lo que se recomienda una iluminacién ce-
nital, lo mas préxima posible al eje ver-
tical que determina la sierra.

Figura 13

Otro factor importante del aserrado es
la velocidad que se imprime al movi-
miento vertical de la sierra, ya que no
puede ser constante al no ser todas las fi-
guras de igual trazado o dibujo. Por lo tan-
to, cuando se corte una figura rectilinea y
con angules rectos la velocidad debe ser
mas o menos constante, pero, en cambio,
si la figura es curva o de un angulo muy
cerrado, la velocidad imprimida por el
pie tiene que disminuir, ya que soélo ha-
ciendo estas variaciones en la velocidad
de corte se puede obtener un correcto
aserrado de una calidad homogénea en
todo su perimetro.

Marqueteria

Figura 14
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Figura 15

La superficie de apoyo ha de limpiarse
de los residuos de corte, ya que sl no se
hiciera asi, las chapas empezarian a tra-
barse sobre esta supertficie, impidiéndo-
se con estc la adecuada movilidad que
han de tener las chapas en funcién del di-
bujo que se les quiera imprimir.

Es importante distinguir, por lo menos,
dos tipos de aserrados o cortes: el pri-
mero tiene que ver con el perimetro de
las figuras, que siempre se haran con una
sierra muy fina, del doble 0, mientras que
aquellas lineas interiores que no comple-
tan la figura y que pueden ser, por ejem-
plo, las nervaduras de una hoja (figura 15),
se haran con una sierra mas gruesa, del 0
o del 1, de manera que al ser compuesta
la marqueteria dichas separaciones se
llenardn de barniz, apareciendo unas li-
neas mas marcadas v de mayor defini-
cién. En cambio, en aquellas figuras que
quedan contrastadas por el color no hay
necesidad de remarcar mediante una li-
nea la separaciéon entre dos chapas con-
figuradas.

DIMENSIONAMIENTO
DE LAS PLACAS ASERRADAS

En la figura 16 se muestra una sierra de
ballesta de tamafio estandar, es decir, con
una superficie de trabajo de aproxima-
damente 80 cm de ancho por 120 cm de
largo, lo que determina que al situarse la
sierra en el punto medio de la longitud,
es decir, a 60 cm del borde de esta su-
perficie, no se puedan ejecutar cortes en
placas que tengan una medida mayor, ya
que al estar cortando sus figuras inevita-
blemente se tendrd que girar toda la pie-
7Za para ir siguiendo el trazado y si este

Figura 16

estd en uno de los extremos de su mayor
longitud, 58 o 59 cm, se debe contar con
espacio suficiente para girar la pieza y no
tocar con los marcos que estructuran toda
la sierra. Por esta razdén, y sl se quieren
obtener figuras en una chapa de grandes
dimensiones, se tiende a hacer disenos
simétricos, de manera que al ser cortadas
las figuras coincidan en uno o dos ejes de
simetria en el mueble o en el objeto ya
terminado.

El valor de una marqueteria también
tiene en cuenta el tamano de las figuras
en chapa, de manera que si en un mueble
se encuentra una marqueterfa con una o
mas piezas en chapa de grandes dimen-
siones y de una sola pieza, este mueble
incrementard su valor, ya que obtener
este tipo de piezas sin gue se rompan o
estropeen en el momento del cortado es
muy dificil, ademas que se requieren me-
didas especiales de sierras y una mani-
pulacién muy esmerada.

POSTURA DEL MARQUETEADOR
AL ASERRAR

Es muy recomendable la postura er-
guida frente a la sierra de ballesta, por
ser esta la posicién mediante la cual se
domina con mayor precision la velocidad
de la sierra. Al estar de pie, con una de
las piernas semiflexionadas (la que entra
en contacto con el pedal), la sincronia en-
tre el ojo que sigue la figura del molde,
las manos que hacen girar las chapas de
acuerdo con el patrén grafico y la pierna
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que regula la velocidad del corte es mas
efectiva por estar los reflejos mds inter-
conectados a lo largo del cuerpo. En
cambio, una postura sedente restard efec-
tividad al resultado final.

Composicion de las chapas

Cuando todas las piezas de chapa se
han recortado se procede a componer el
motivo inicial de la matriz grafica en pa-
pel vegetal, pero ahora con las tonalida-
des y tratamientos que cada marqueteria
quiera resaltar.

En términos generales, una vez se ha
compuesto el dibujo con las diferentes
chapas, que se ensamblaran como si fue-
ra un rompecabezas, se procede a pegar
estos motivos sobre un fondo de papel de
periodico.

Se sobreentiende que a esta altura del
proceso las figuras combinadas ya res-
ponden a una previa seleccién de tonos
y texturas segun el motivo que se quiera
representar, seleccién hecha en el mo-
mento de la construccién de cada paque-
te de chapas con su correspondiente
molde. Sin embargo, aunque las chapas
respondan cromaticamente al concepto
figurativo, existen algunas técnicas efec-
tistas que es interesante detallar.

MOVIMIENTO DE LA MARQUETERIA

Este efecto se logra al orientar las vetas
de las chapas en diferentes direcciones,
con lo cual se da un dinamismo a la com-
posicion; para ello es muy importante el
tipo de madera que se use, ya que cada
vefa variara segun la especie utilizada.
También se debe tener en cuenta la es-
cala a la cual se esta trabajando, va que
si se quiere dar movimiento a una mar-
queteria de figuras pequefias con chapas
de vetas grandes, €l resultado, ademas de
grotesco, es estatico.

En la figura 4 se puede ver cémo las
alas del angel representado tienen un tra-
tamiento de vetas alternadas, con lo que
se logra una sensacién de movimiento vo-
lumétrico. En cambio, en la figura 17 la
chapa verdosa con su veta en vertical
acentia la posicién erguida de las aves.
También existe la posibilidad de que una
mesa, como la que se muestra en la figura
I8 haga uso de la chapa de raiz para
acentuar un fondo etéreo, donde las flores
flotan; la disposicién de la veta en forma
radial hace notar, con mayor fuerza, el
sentido centripeto que ya se manifiesta
con la forma circular de la mesa y con €l

motivo floral central que, como va se ha
dicho, también se ve potenciado por la
aplicacién de la chapa de rafz que hace
del centro una superficie destacada.

Figura 18

SOMBREADO DE LA MADERA

Se trata de una técnica muy dificil de
dominar, cuyo procedimiento se realiza
en un recipiente con arena caliza que se
calienta y dentro del cual se colocan las
figuras de chapa ya cortadas. En la figura
19 se puede observar coémo se introduce
en la arena caliente, con unas piezas es-
peciales que no dafan la chapa, la parte
de la figura que interesa sombrear, es de-
cir, el volumen de la figura se lograréd me-
diante el tostado de la chapa, teniendo el
cuidado de no pasarse en el tiempo de
contacto con la arena, ya que un som-

Marqueteria

Figura 17
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Figura 20

i

Figura 19

breado no puede convertirse en un que-
mado que contraste mucho con el resto
de la figura. El tiempo de aplicacién de-
pendera mucho de la intensidad de calor
que transmita la arena, siendo siempre
preferible un proceso lento, que puede
llegar a durar varias horas, que uno ra-
pido que queme la pieza y no logre dar
ninguna sensacién de volumen.

En todo caso, este es un buen método
para diferenciar una buena marqueteria
de una mediocre, va que muchas obras
deficientes caen en el error de dar mu-
cho contraste a una misma pieza por no
tener procesos de produccién lentos y
delicados.

En la figura 15 se muestra un bello
ejemplo de la acertada aplicacion de la
técnica del sombreado. Cada una de las
hojas es una pieza que ha recibido por se-
parado, en el proceso de montaje del mo-
tivo, la aplicaciéon de arena caliente,
generdndose en la marqueteria termina-
da un excelente efecto de luz y sombra
que resalta, atiin mas, al tener como fondo
una chapa oscura de vetas onduladas.

Figura 21

Armado del motivo

Una vez que se han ensamblado las
piezas unas con otras se les pega encima
un papel de periédico con cola de conejo
en caliente. Es importante hacer notar
que el motivo en positivo queda tapado
por el papel, de modo que una vez ins-
talada la placa compuesta sobre su fondo
definitivo el positivo sera sacado y que-
dard otra vez a la vista.

En la figura 20 se muestra el proceso
completo de un motivo floral en un marco
de espejo, desde que se ha encolado el
papel de periddico sobre el motivo en-
samblado hasta su apariencia final, es de-
cir, la marqueteria pulida, barnizada e
integrada en una estructura de madera
aglomerada.

Cuando se encola el papel sobre la
marqueterfa ensamblada se debe some-
ter esta placa a la accién de una prensa
por un periodo de 12 horas, para asi for-
talecer la cola y dar consistencia y com-
pacidad a todo el conjunto de piezas de
chapa recién ensambladas.

Instalacion de la marqueteria
o aplacado

Una vez que se ha sacado la chapa de
marqueteria de la prensa se pasa al pro-
ceso de limpieza, para lo cual se pueden
seguir diferentes procedimientos, aunque
todos tienen en comin cque mediante
agua y una espatula se va remojando y sa-
cando la capa de papel, de modo que las
figuras de chapa no sufran ningin dafio.

Uno de los métodos para desprender el
papel encolado es clavar la placa en una
superficie de terciado o contrachapado
mediante unos pequefios clavos y pasar
agua y una espatula hasta obtener una
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chapa completamente limpia y en con-
diciones de ser instalada en un mueble u
objeto determinado (figura 21). En rigor,
hasta aqui llegaria la labor del marque-
teador como parte integrante de una ca-
dena de oficios constituida por el
marqueteador, el ebanista y el barniza-
dor. Pero como generalmente los oficios
afines se complementan y muchas veces
también se mezclan, el marqueteador no
estd al margen de este fendmeno. Por
ello, a continuacién explicaremos ciertos
aspectos mas propios del ebanista o del
pulidor, que de una u ofra manera tam-
bién realiza el marqueteador.

merados, que aguantan muy bien las hu-
medades prepias de este proceso.

LA MARQUETERIA APLICADA
A SOPORTES DE GRANDES
DIMENSIONES

Cuando la superficie que hay que de-
corar es de unas dimensiones conside-
rables se sigue el proceso que se detalla
a continuacion.

El prensado

La marqueteria y su soporte

Si se quiere aplacar una superficie
(aplicar la marqueteria) se tiene que co-
locar la chapa con su cara limpia boca
abajo y colocar un papel de periddico so-
bre la superficie de revestimiento y so-
porte, de modo que el papel encolado
sujete completamente la chapa en el lu-
gar en que se quiera fijar definitivamente
la marqueteria. Después de 24 horas
en la prensa se retira la superficie vy,
como se ve en la figura 22, con un trapo
0 Con una rasqueta se va sacando el papel
a medida que se va humedeciendo. Es
Importante no echar mucha agua, ya que
una excesiva humedad podria debilitar la
cola, con tendencia a licuarse, y asi
la marqueteria podria despegarse.

Para este proceso debe usarse como
soporte una madera aglomerada, que, si
es hidréfuga, no sufre ninguna deforma-
cién durante esta aplicacién, en todo
caso, se recomienda como soporte de
marqueterias una madera dura o aglo-

Figura 22

Para soportes de dimensiones como las
que se muestran en la figura 23 (100 x 100
centimetros) se debe utilizar una prensa
industrial que asegure una presién ho-
mogénea en toda la superficie de la placa
de soporte y, por supuesto, de la chapa
que haya que pegar.

El pulido

La cola que se utiliza en este caso es
cola blanca, ya que si las chapas se pegan
con cola de conejo (como en los casos an-
teriores) se puede correr el riesgo de
que se cristalice y, consecuentemente, se
puede producir un desprendimiento de
las chapas.

Una vez que la superficie ha sido lim-
plada del papel de periédico encolado,
que ha permitido la fijacién de las chapas
en la superficie del soporte, se pasa a la
etapa del pulido, lo que se hace por me-
dio de una placa metalica que pule toda
la superficie de manera que deja copla-
narios el fondo, la figura v la contrafigura.

Marqueteria

Figura 23
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El pulido se hace siempre en el sentido
de la fibra de la chapa de mayor super-
ficie que se esta trabajando, ya que asi no
se raya la madera y cualquier contacto
excesivo queda camuflado por la veta do-
minante, En la figura 24 se puede obser-
var como se manipula la cuchilla o placa
metalica de pulir, siempre curvandola ha-
cla el cuerpo de modo que el contacto
entre el instrumento vy la superficie tienda
a ser el minimo, con lo cual se evita, ade-
mas, que las aristas del instrumentc pue-
dan raspar o marcar algun punto de la
marqueteria durante la aplicacién del pu-
lido. Si, como en este caso, existen apli-
caclones de nécar, también se deben
dejar al mismo nivel que las chapas, aun-
que el filo del pulidor o cuchilla de pulir
merma mucho su capacidad de raspado.

El lijado

Posteriormente al pulido, se lija la su-
perficie para obtener una pieza perfec-
tamente plana sin que sobresalga ningin
elemento. Para ello antiguamente se uti-
lizaba un taco de madera que se revestia
con una lija fina de papel; hoy dia, tal
como se ve en la figura 25, se utiliza una
lijadora eléctrica que agiliza este proce-
dimiento vy que, ademds, garantiza un li-
jado homogéneo por el contacto copla-
nario que establece con la superficie
de la marqueteria.

Preparacion de la base

Frente a la preparacion de una base de
grandes dimensiones es conveniente di-
vidir la superficie en partes iguales, en

numero par, de modo que las fibras se
dispongan de manera encontrada. Con
esto se evita que la presion ejercida por
las chapas o por la misma pieza de so-
porte pueda alterar la supetficie a causa
de algiin cambio brusco de temperatura
o de humedad.

En la figura 26 se ve el reverso de una
base cuadrada de 100 cm que esta divi-
dida en 4 partes iguales, de modo que las
vetas de cada cuadrante cortan y con-
frontan con el adyacente. De esta maners,
la tensién superficial a que puede estar
sometida la superficie en que va la mar-
queteria (figura 27) queda reducida a la
cuarta parte, garantizandose con esta
operacion una superficie estable para to-
das las piezas de chapa que conforman
esta obra.
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Figura 27

El acabado

Esta parte del proceso esta en manos
del ebanista, el cual, incluso en el caso de
marqueterias de grandes dimensiones, se
hace cargo de los aplacados o instalacion
de éstos sobre el mueble de soporte.

El acabado consiste, previo pulimento
de la marqueteria que deja una superficie
Iigualada entre las chapas y el fondo, en
barnizar o lacar todas aquellas zonas que
requieren una proteccién contra el medio
y el uso al que estaran expuestas.

No entraremos en detalles con respec-
to al tratamiento de superficies, yva que
esto es parte del oficio y el tratamiento
del ebanista o del barnizador.

Pero si indicaremos, por ser aun tra-
bajo del marqueteador, la aplicacién de
rebordes o remaches en marqueterias, a
las cuales se quiera dar una terminacion
perimetral. Generalmente estas bandas
se pueden adquirir en tiras, por lo que un
marqueteador puede contar con un aco-
pio de ellas, preparadas por él mismo o
por otro marqueteador. Estas piezas son
de diferentes disefios, uncs mas comple-
jos que otros, combinidndose maderas de
diferentes vetas y tonos, en disposiciones
casi siempre geometricas y de disefios
de desarrollo periédico, como unas ver-

daderas grecas. El disefio y el color de-
ben estar en concordancia con el motivo
central de la marqueteria que se quiere
enmarcar. En la figura 28 se pueden ver
varios tipos de recuadros constifuidos con
chapas de diferentes maderas. La manu-
factura de estas marqueterias lineales si-
gue el mismo proceso que se ha descrito
anteriormente para las marqueterias de
motivos y figuras.

Marqueteria

Figura 28
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Maderas Procedencia Dureza
Abebay Guinea (Africa) Algo dura
Abedul Europa Central Algo dura
Abeto U.S.A. y Béltico Blanda
Arce U.S.A. y Canada Bastante dura
Boj Turquia, Rusia y Asia Muy dura
Bubinga Congo (Africa) Bastante dura
Caoba Cuba, México y Africa Dura
Caoba colonial Africa Bastante dura
Castano Europa Meridional Algo dura
Cedro Siria y Asia Menor Algo dura
Cerezo Europa y Asia Bastante dura
Coral India y Africa Bastante dura
Ebano Brasil, Mozambique y Asia Dura
Embero Africa y Filipinas Algo dura
Erable Europa, Asia y U.S.A. Algo dura
Fresno Espafa y Eslavonia Bastante dura
Chicaranda Brasil, Cuba y la India Bastante dura
Melis Norteamérica Algo dura
Nogal Oriente e Irlanda Algo dura
Okumé Congo (Africa) Bastante blanda
Olmo Europa Central Bastante dura
Palo rosa India, Oceania Muy dura
Peral Asia y Europa Algo dura
Roble Espana y Norteamérica Bastante dura
Samanguila Congo (Africa) Algo blanda
Sapelly Costa de Marfil y Guinea Algo blanda
Teka Asia, Malaca, Indochina Muy dura
Tejo Europa, Azores y Asia Algo dura
Tilo Europa Algo dura
Ukola Guinea (Africa) Dura

Cuadro
Figura 29

CUIDADO DE LAS CHAPAS

Es fundamental que un marqueteador
domine muy bien el conocimiento de las
chapas, tanto de troncos como de raices,
ya que éstas son la materia prima con la
que tiene que trabajar y manipular para
obtener el resultado deseado en una mar-
queteria determinada. Este conocimiento
incluye muy especialmente todo lo concer-
niente a las capacidades mecénicas de
cada chapa segun el sentido de corte del
cual procede y de la dureza de la madera
que la conforma. Para aclarar este punto
se incluye, en el cuadro de esta pagina,
un resumen de las maderas mas usadas
en marqueteria, junto con una aprecia-
cién de su nivel de dureza.

Es muy importante que la chapa, en el
momento de ser usada, esté bastante
seca, aunque un exceso de sequedad
también puede ser perjudicial ya que con
ella aumenta el riesgo de que la pieza se
quiebre o astille en el momento de ser
manipulada o aserrada.

Para un adecuado mantenimiento de
las chapas el marqueteador debe alma-
cenarlas lo mas extendidas posible, en
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Figura 30

unas repisas o superficies que las man-
tengan alejadas de la humedad y de la
luz natural directa, tal como se ve en la
figura 29.

Las chapas llegan a las manos del mar-
queteador en forma de planchas que, en
el caso de las extraidas por cortes longi-
tudinales del tronco del arbol, se presen-
taran en paquetes alargados y rectan-

gulares, salvo en el caso de la caoba de
palma, que viene en forma de hoja de pal-
mera, tal como se aprecia en la figura 30.
Esta tltima chapa es muy apreciada por
su dibujo v tonalidad, aunque es dificil de
trabajar al ser muy quebradiza en el sen-
tido de sus fibras.

Es recomendable dejar las chapas de
tronco apiladas unas sobre las otras,

Marqueteria

Antes de ser utilizadas, las
chapas se dimensionan con una
guillotina
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Figura 31

Figura 32

de modo que su mismo peso las manten-
ga extendidas y aptas para su uso.

Las chapas extraidas de las raices de
los arboles se adquieren en forma de pa-
quetes compactos de reducidas dimen-
siones (40 x 60 o 40 x 40 cm), que vienen
amarrados, siendo conveniente no de-
sembalarlos hasta que se utilicen para
evitar asi torsiones o deformaciones, va
que este tipo de chapa es muy sensible a
la humedad ambiental.

En la figura 31 se muestra un grupo de
chapas de rafz de maderas muy diversas,
embaladas en paquetes de cinco laminas,
como minimo.

En la mayoria de los casos, si se usa una
chapa de tronco de un arbol también se
utilizara la chapa de su raiz, siempre vy
cuando dichas raices no sean muy pe-
quenas.

Aunque en las fibricas de origen las
chapas ya han estado sometidas a un pro-
ceso de desecacioén, es preferible dejar-
las reposar y secar, por lo menos un afio,
en el almacén del marqueteador, ya que
si se utiliza una chapa con humedad en
una marqueteria, al secarse se pueden
desprender las figuras ya ensambladas;
por ejemplo, en el mueble ya decorado
pueden contraerse y perder el contacto
con la contrafigura adyacente.

Una de las chapas méas buscadas y, en
CONSecuencia, escasas y caras que exis-
ten es la chapa de raiz de tuya, la cual
presenta un dibujo excepcionalmente be-
llo, tanto en el trazado de sus vetas como
en la degradacién de colores que desa-
rrolla en una seccidén, tal como puede
apreciarse en la figura 32.




El oficio de tonelero es, desde la Anti-
giledad, una de las ocupaciones mas li-
bres y menos reglamentadas que existen,
ya que practicamente quien ha llegado a
ser un buen oficial lo ha hecho sin estar
suieto a medidas tedricas y reglas fijas,
dejandose llevar por la intuicion y la ex-
periencia del estudio cuidadoso de patro-
nes y plantillas, o de un método mas bien
euclidiano que se basa, unicamente, en la
utilizacién de un compas sin medida al-
guna, siendo este procedimiento el mas
fiel a las antiguas tradiciones de la tone-
lerfa, que basa gran parte de su prestigio
en el orgullo que puede demostrar un to-
nelero al construir un tonel completo ha-
ciendo uso s6lo de sus herramientas
cortantes y, por supuesto, del compés.

En la figura 33 se puede apreciar un
grupo de estos compases, que, al ser de
diferentes medidas, pueden intervenir en
las distintas etapas de la construccion de
un barril o tonel, especialmente en todas
las operaciones relacionadas con las
medidas radiales que determinaran el
desarrollo perimetral del volumen de-
limitado por el cuerpo del contenedor
o duelas (piezas transversales que con-
forman el cuerpo del tonel) encinchadas.
Al ser el compés de punta seca (extremo
que traza por roce), es importante man-
tenerla afilada para asi poder marcar, su-
perficialmente, en la madera aquellas
medidas que se quieran transportar.

La historia atribuye la invencién del to-
nel a los galos, que ya construian barriles
por medio de la unién de tablillas de ma-
dera de encina, curvadas, y sostenidas
con ramas resistentes y flexibles o mim-
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bre. Ya en esos comienzos, se ided¢ un
procedimiento para que las tablas se ajus-
taran sin mediar clavos ni ensambles, solo
a través de la presién ejercida por las
piezas asi dispuestas.

Actualmente, los toneles se usan con
gran profusién en el almacenamiento y
reposo de licores, vinos y derivados, ya
gue un buen tonel no sélo es hermeético
para los liquidos sino que también lo
debe ser para los gases de fermentacion.
Dicha impermeabilidad depende en gran
medida de la correcta elecciéon de las ta-
blillas (sin defecto alguno) vy del buen en-
cuentro de las fibras de una pieza con
otra, que deberan ajustar a la perfeccion.

Figura 33
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Figura 34

La toneleria no sélo se ha imitado a dar
como resultado el tipico tonel que todos
conocemos, sino que el tonelero, desde la
Antigliedad, desarrolld también a partir
de esa técnica un sinnumerc de recipien-
tes para almacenar, fermentar, transpor-
tar y cuajar, tanto agua como productos
alimenticios.

A continuacién se presentan algunas
modalidades de receptaculos derivados
del arte de la toneleria: tinas para lavar la
ropa, para transportar productos lacteos o
agua, elaboradas con tablas unidas por
haces de mimbre (figura 34 a); recipiente
para batir mantequilla, que se estructu-
rara como el caso anterior (figura 34 b);
recipientes cuadrados para el transporte
de frutos, como unidad de medida para
su comercializacién, con un ensamble de
barras y travesanos de madera (figura 34
©); herrada o cubo para €l transporte de
liguidos, el cual solla transportarse
sobre la cabeza, apoyado en una corona
de trapo y que se estructura por medio de
aros de hierro remachados sobre las ta-
blas de madera (figura 34 d).

La mejor madera para la construcciéon
de recipientes contenedores de licquidos
es la encina o el roble, v también el cas-
tafio, el haya, el fresno y el cerezo. Cuan-
do se trata de receptaculos semiestancos,
destinados a guardar sustancias como
quesos y productos lacteos que cuajen, se
utiliza madera de haya, fresno, abedul,
alamo y olmo. En el caso de sustancias se-
cas, los contenedores podran ser de ma-
dera de pino sin nudos o fendas.

Receptaculos derivados de la toneleria

— Haces de mimbre

Embolo batidor

LAS PIEZAS DE UN TONEL

En general, las piezas no son muy dis-
tintas entre si, lo que no resta compleji-
dad a la unién de piezas semejantes que
tienen, como norma general, la caracte-
ristica de ser lo mas hermeéticas posible.
Es interesante que todo el manto del to-
nel, constituido por tablas o duelas, esté
formado por la méaxima cantidad de pie-
Zas, ya que con esto, aungue se aumente
el namero de juntas, se obtienen uniones
mas coplanarias y resistentes. De modo
contrario, es necesario que la tapa y el
fondo del tonel estén formados por el me-
nor numero posible de piezas para asi
evitar uniones.

Las duelas

Como primera aproximacion a este in-
genio de la carpinteria, diremos que se
denominan duelas las tablas que confor-
man un tonel, y que han de cumplir con-
diciones tales como: han de estar cons-
tituidas s6lo por duramen, no pueden
tener signos de putrefaccion o gusanos y
el color de la veta debe ser uniforme; al
ser golpeadas sobre una superficie o vo-
lumen duro deben romperse en el senti-
do longitudinal a las fibras; no pueden
tener ningtin nudo y han de quedar muy
bien curvadas en el momento de ser ar-
madas como tonel, ya que de no ser as
(madera verde) el tonel quedaria total-
mente desajustado frente a un cambio de
temperatura o humedad.

Para el secado de las duelas se tendra
el cuidado de distinguir si son para to-
neles destinados a vinos v licores o para
otros usos menos especificos, va que si
son para los primeros solo se podran se-
car dichas piezas por métodos naturales,
es decir, en un lugar ventilado, amonto-
nadas en pilas con espacios de circula-
cién para el aire y a una distancia no
menor de 5 cm del suelo para no recibir
humedad, y haciendo una rotacién de co-
locaciéon en cada pila para que el secado
sea uniforme. Con este método de seca-
do natural, el tiempo para un adecuado es-
tado higrométrico de la madera no podra
ser inferior a los dos anos. Es también
usual entre los toneleros mantener en sus
talleres duelas recicladas, procedentes
de barriles de diferentes tamafios que ya
no se utilizan por estar estropeados o,
sencillamente, viejos. Dichas duelas son
las que, al desarmar esos toneles, atn se
mantienen en buenas condiciones, de tal
manera que puedan servir para la repa-
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Figura 35

racion o cambio de una duela en un tonel
que no esté en muy mal estado. Mientras
se almacenan estas duelas de recambio
es recomendable mantenerlas en posi-
cién vertical, apoyadas contra un muro
seco de manera que no pierdan su cur-
vatura, ya que volver a darsela podria
causar fendas o grietas. Ademads, se pro-
tegen de la intemperie y no se exponen
a la luz natural ni a corrientes de aire.
En la figura 35 se puede ver un grupo
de duelas arrimadas a la pared y en bue-
nas condiciones, aungue si se quiere uti-
lizar una de ellas en el recambio de una
duela defectuosa de un barril, deberan
cepillarse- sus cantos para asegurar un
buen ensamble y posterior estanquidad.

Tapas o fondos

Al igual que la madera que forma las
duelas, la de las tapas también tiene que
estar cortada en el sentido longitudinal de
las fibras y, como han de estar formadas
con la menor cantidad de piezas posible,
se buscan los trozos mas anchos que pro-
vengan de los tronces sobrantes de la di-
vision del arbol, segin la longitud de las
duelas. Ya que resulta bastante dificultoso
cubrir con una sola pieza de madera toda
la superficie de la tapa, se procurara cque
las uniones estén hechas de machihem-
brado o de tablas encontradas canto a
canto, filadas por medio de unos clavos
de doble punta que permitan obtener
uniones de buena calidad de sellado, mas
aun cuando al estar las tapas en contacto
con el liquido se hinchan y las piezas se

aprietan mds unas con las otras, resultan-
do un sellado perfecto (figura 36).

Los aros o cinchos

Estos son los elementos que mantienen
la forma definitiva del tonel, y pueden ser
de diferentes materiales. Si son de ma-
dera, ésta tiene que ser de avellano, ala-
mo blanco, castafio, cerezo, sauce, en-

Toneleria
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Figura 38

Herramientas para
preparar madera de aro

a Garlopa

Sentido en que se repasa cada vara

Taco

Vara curvada”

Figura 37

cina, fresno o tejo. Es decir, de una ma-
dera bastante flexible, procedente de 4r-
boles j6évenes de no mas de 4-5 cm en su
parte mas gruesa y no menos de 2-3 cm
en su parte mas delgada.

Una vez que se tienen las piezas de ma-
dera aptas para ser {ransformadas en ar-
cos de tonel (va rajadas), se procede a
pasar cada pieza por un instrumento lla-
mado garlopa o galera grande, donde por
medio de una especie de raspador se eli-
mina parte de la corteza que es menos
flexible, para aprovechar sdlo la parte
mas dictil (figura 37 a). Para dar la curva
obligada a estas varas de madera, se ne-
ceslita una herramienta que estad compuesta
de una tabla sobre la que va un taco y un
molde muy bien anclados, por donde se
hacen pasar las varas de modo que al
deslizarlas por dichas piezas vayan cur-
vandose (figura 37 b). Para que la curva-
tura se conserve, se amarran los haces de
varas y se mantienen en un lugar himedo
hasta que se utilicen.

Existe un tipo de garlopa que tiene tres
patas, por lo que su superficie de corte
esta inclinada y- permite con mayor faci-
lidad pasar duelas por su canto v asi de-
terminar un angulo de contacto con la
siguiente. Esta herramienta de corte tam-
bién puede servir para el lijado de las ta-
pas una vez ensambladas y asi obtener
una pleza continua vy bien terminada. En
la figura 38 se muestra una garlopa bas-

tante antigua que tiene, por filo cortante,
una hoja muy parecida a la del cepillo de
carpintero, y, por patas, una pieza de ma-
dera dura que esta elaborada sin juntas.

Para confeccionar un cincho o arco de
mimbre se tienen que disponer de ma-
nera concéntrica seis atados de mimbre
(cada uno de ellos de 150 briznas) que se
enlazan entre si con amarres de cuerda
resistente o del mismo mimbre (figura 3¢
a). Actualmente, los aros de mimbre han
sido reemplazados por los de hierro, pues
aungque representan un mayor costo de
ejecucién también es mayor su resisten-
cia frente a las contracciones o dilatacio-
nes de la madera y frente al uso intenso
por parte del usuario. Estas piezas meta-
licas 0 abrazaderas tendran unas medidas
que varfan en anchura de 2 a
10 cm v en grueso de 1,5 a 5 mm. Con el
objeto de que el cincho metdlico pueda
abrazar regularmente el tonel (de super-
ficie cénica), se golpeara la parte inferior
de la banda (hacia el didmetro mayor del
tonel) sobre un yunque en toda la circun-
ferencia de ésta (figura 39 b). Como va se
ha dicho, el hierro ofrece mayor estabi-
lidad y resistencia como soporte, aunque
frente al roce de un tonel con ctro se pre-
ferira el aro de madera, ya que asi se evi-
ta el choque entre el metal y las duelas.

En la figura 40 se muestra parte del
yungue sobre el cual se trabaja el cincho
de metal para lograr que uno de sus lados
tenga mayor superficie que el otro; ade-
mas, sobre esta misma superficie se co-
locaran los remaches en los cinchos una
vez verificado el perimetro que deben
cubrir. Este yunque tiene como particu-
laridad un orificio que sirve para hacer,
mediante un martillo y un punzén, los ta-
ladros en los cuales ird el remache. Este
yungue cuenta con una pata que lo man-
tiene a una altura adecuada para ser co-
locados los cinchos de hasta 120 cm de
didmetro, sin que se interponga ningun
obstaculo al irlos girando mientras se van
modelando.

PLANTILLAS PARA
LA CONSTRUCCION DE UN TONEL

Existe un métode geométrico por me-
dio del cual se pueden confeccionar las
plantillas para el corte y dimensionamien-
to de duelas.

Partimos de una altura de tonel o lon-
gitud (1), que se divide en 21 partes igua-
les (I*). Con la unidad "1*" se determina,
en el punto medio de '1", el vientre o pe-
rimetro maximo del tonel, que es igual a
I/18* y lo llamaremos "a", mientras que el
perimetro de los fondos es igual a /16* y




lo denominaremos "b". Al unir mediante
una linea los didmetros "a" y "b" por su
longitud maxima, se genera el angulo "«
que serd, aproximadamente, de 33° 18
(figura 41 a).

Si queremos obtener las medidas de un
tonel a partir de su volumen, se hace uso
de una tabla que relaciona capacidad con
longitud o altura del tonel (1).

También existe una férmula que, apro-
ximadamente, nos da las medidas que
buscamos si partimos de una capacidad
volumeétrica deseada:

Capacidad = (a+b)? x 21

Cincho golpeado en
su parte inferior

J (se ajusta a la conicidad)

Amarre de cuerda o mimbre

150 briznas

i-Cincho dentado de metal

Figura 39

Como estas medidas estdn trazadas so-
bre un plano imaginario, se tienen que
agregar los espesores de las maderas
que van a intervenir en la construccién.
Hay que tener en cuenta que las duelas
tienen un espesor variable, siendo més
gruesas en los extremos (unos 156 mm) y
mas delgadas en su centro, para asi po-
der dar la forma del tonel hacia las tapas;
por contrapartida, las duelas son mas an-
chas hacia el punto medio de su longitud,
ya que con esto se facilita también el cur-
vado que tendra cada pieza en funcién
del volumen total del tonel (figura 41 b).

Con respecto al namero ideal de due-
las que debe tener un tonel, es preferible
que sea par, para que cuando el barril
esté en posicion horizontal, acostado so-
bre su didmetro mayor, el contacto con el
suelo se produzca sobre la superficie de
una duela y no sobre la union de dos

Toneleria
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se va completando al colocar una tabla de
duela al lado de la otra; de este modo sa-
bremos la cantidad de piezas que se ne-
cesitan para construir el manto del tonel

Una vez colocadas las duelas en posi-
cién, v semiamarradas con los cinchos, la
medida tomada por el compés servira
para verificar si el circulo formado coin-
cide con el segmento del radio trasladado
seis veces a lo largo del didametro cons-
truido; si es asi, las medidas habran sido
transportadas con fidelidad y se obtendra
un barril de idénticas medidas al de las
del modelo. Esta relacién entre radic y
perimetro se aplica por medio de un fac-
tor 6", y responde al principio geomeétri-
co de que un hexagono queda totalmente
inscrito en el interior de un circulo que
tenga como radio la longitud de un lado
del poliedro.

Figura 41
Figura 42

de ellas. Una vez que se ha elaborado la
plantilla del tonel completo, se hacen las
subdivisiones necesarias para obtener la
de una duela (medidas totales divididas
por el numero de duelas).

Como se ha dicho al principio, existe un
método muy arraigado en los origenes
del oficio de tonelerc y es el que permite,
solo con un compas para transportar me-
didas, hacer los célculos para obtener, a
partir del radio deseado, el desarrollo de
todo el manto del tonel o barril. Este pro-
cedimiento parte de tomar el radio de un
barril ya construido, si es que se quiere
reproducir una pieza con las mismas di-
mensiones del barril patrén (figura 42).
Una vez que se tiene esta medida, regis-
trada en la apertura del compas, se mul-
tiplica dos veces por el numero & y asi se
obtendra la longitud del perimetro, que

Labrado de una duela

Con la plantilla ya trazada se empieza
a dar la forma de duela a la tabla seca
previamente tratada y para ello se utiliza
una herramienta llamada doladera, una
especie de hacha con una hoja de 30 a
40 cm, de filo recto. Es importante que
esta herramienta tenga un mango corto y
grueso que haga de contrapeso en el mo-
mento de dar forma a la duela, lo que se
hara mediante la ayuda de un apoyo lla-
mado tajo de dolar, que, tal como se ve
en la figura 43 a, tiene tres espigas me-
talicas que sirven para colocar la duela
de canto de modo que la doladera pueda
ir cortando la tabla segun la plantilla.

El sigulente paso, dentro de este pro-
ceso de conformacién, es la aplicaciéon de
una herramienta llamada rasera, un cu-
chillo de dos mangos que se aplica a
modo de serrucho y que sirve para hacer
las concavidades que necesite la duela.

Como esta operacién de labrado re-
quiere un cierto cuidado y comodidad en
su aplicacion, existe el mochuelo de to-
nelero o banco de corte con rasera, que
no es otra cosa que un tablén grueso con
fuertes patas sobre el cual se coloca el
tonelero, que tendra entre su cuerpo y
el mecanismo de sujecion una duela. En
la figura 43 b se puede apreciar como
mediante €l pie se puede regular la fija-
cién vy colocacién de la duela en el mo-
mento de ser trabajada.

Una vez labrada, la duela se refina con
un cepillo curvo especialmente disefiado
para tal uso, de tal manera que se da, a
toda la superficie exterior de la duela, una
leve curvatura que, junto a los cantos, per-
mite armar un volumen circular en el mo-
mento en que son armadas las duelas.
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Figura 43 Figura 44

En la figura 44, un tonelero muestra el
modo en que debe aplicarse la herra-
mienta de corte sobre la duela. Notese
que, a diferencia de los cepillos de car-
pintero, este cepillo cuenta con dos orejas
o salientes laterales que permiten aga-
narlo con las dos manos y pasarlo sobre
la madera con mayor precision.

En la mayoria de los casos este proceso
tan delicado y cuidadoe se hace, por parte
del tonelero, con el ojo y precisién de la
experiencia, es decir, sin medida o matriz
alguna, solamente mediante el tacto y al-
gunas miradas de comprobacion. La co-
rnecta aplicaciéon del cepillo sdlo se
verificara en el momento que se hayan dis-
puesto las duelas en su posicién definitiva.

Es comiin que los toneleros se ayuden
con la enumeracién de las duelas, para
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que en el proceso de montaje y desmon-
taje se mantengan en el mismo orden, y
se consiga que una duela calce bien con
sus dos adyacentes.

Para labrar los cantos, a escuadra, se
utiliza la garlopa de forma horizontal o un
poco inclinada, la cual se desliza sobre el
canto de la duela.

A continuacién se hacen las plantillas
para la curvatura transversal de las duelas
v el bisel o angulo de sus cantos. Para ello
hay que trazar las circunferencias con-
céntricas, interior y exterior, correspon-
dientes a la seccién del tonel que se
qulera generar. Cuantas mas plantillas se
hagan de diferentes secciones transver-
sales, mayor es el ajuste entre una duela
y otra, ya que la curva varia con las dis-
tintas alturas del tonel aunque el angulo
del bisel permanece constante,

Labrado de los fondos

Como ya se ha dicho anteriormente, se
trata de que el numero de piezas que
componen los fondos o tapas sea el mi-
nimo posible. Con esta clara premisa, se
pasa a disponer las tablas, una al lado de
otra, en un numero suficiente que permita
trazar dos circulos concéntricos (figura 45
a), de los cuales el internc correspondera
al circulo interior de las duelas, y el cir-
culo exterior sera incrementado en su ra-
dio por la profundidad de la ranura que
se ha de rellenar.

Cuando los fondos estan constituidos
por varias tablas, las centrales se llaman
llaves, las que siguen hacia los extremos,
sobaqueras y finalmente las laterales,
gambas o canteras.

Las uniones entre estas tablas podran
ser a presion, mediante machihembrado
o bien con clavijas de madera o puntas de
hierro con las cabezas cortadas; y sl se
quiere tener una mayor seguridad de es-
tanquidad se pueden intercalar en cada
junta (especialmente en el caso de tablas
unidas a presion) hojas de espadana, las
mismas que se usan para confeccionar es-
terillas, aunque también sirven las hojas
de juncos.

Una vez que se tienen trazados los fon-
dos se procede a aserrarlos con una
cortadora de punta o de contornear. Esta
herramienta no es mas gue una sierra
constituida por una estructura de madera
dura en forma de Y, que tiene en uno de
sus extremos un tensor de cuero trenzado
que sirve para mantener la sierra meta-
lica que se coloca entre los otros dos ex-
tremos, tensa y sin flexiones, en el mo-
mento de aserrar. La figura 46 muestra un
tonelero en plena actividad de corte,

usando su rodilla como prensa y mante-
niendo la vista cenital en el corte, porque,
de esta manera, la hoja de la herramienta
puede seguir con mayor precision el tra-
zado circular. Es recomendable, antes y
durante un corte, encerar la hoja de la
sierra para reducir el rozamiento entre el
metal y la madera que se corta.

Posteriormente, en la garlopa se escua-
dra la pieza cortada por el borde exterior
v luego se bisela el canto, para obtener
un buen ajuste con las duelas.

ARMADO DE UN TONEL

Para empezar el armado de un tonel se
tlenen que preparar, previamente, los
aros o cinchos de madera, mimbre o hie-
rro, adapténdolos a las medidas de la
anchura del tonel en todas aquellas sec-
ciones transversales donde se amarraran
las duelas.

Si los cinchos son de madera, se deja
de 5 a 20 cm mas que el diametro nece-
sario para amarrar los extremos; si los cin-
chos son de metal se pueden hacer unas
muescas dentadas para que los extremos
encajen y se mantengan en posicion ante
la traccién (figura 39 b). Si los cinchos es-
tdn confeccionados en mimbre, se pro-
cede a hacer un lijado por medio de unas
ranuras o aberturas en las solapas del ma-
terial vegetal de modo que el mimbre se
agarre mejor. Para reforzar este ultimo
procedimiento se suele usar alambre
para un recubrimiento final

Es recomendable, en el momento pre-
vio al armado del tonel, mantener las due-
las en remojo para obtener una mayor
flexibilidad en el momento de la coloca-
cién. Toda la operacién de ensamblaje se
debe hacer en una superficie plana, dura
y nivelada. Para empezar se disponen las
duelas tal como se aprecia en la figura 45
b. En un cincho donde iran los fondos se
coloca el paquete de duelas, apoyandolas
en una de ellas; luego, cuidadosamente y
eligiendo las duelas que mejor se aco-
moden, se ordenan en su lugar, dentro
del perimetro formado por el cincho (fi-
gura 45 ¢), de manera que la Gltima duela,
que habia servido de puntal, se introduce
a presion, tal come se coloca en un arco
de medio punto la piedra clave (figura 45
d). Es importante comprobar que en los
extremos del tonel se forman dos circun-
ferencias paralelas entre si.

A continuaciéon se procede a introducir
los aros de vientre, que quedan paralelos
a los aros recién colocados (cinchos de
fondo), para luego ser golpeados con
martillo y asf hacerlos desplazar hasta su
posicién definitiva. Conjuntamente a este
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procedimiento de ajuste se golpean los
cabezales de las duelas para que se va-
yan apoyando por igual contra el suelo y
asi obtener unos cinchos o aros paralelos
a la superficie de apoyo.

Para conseguir un adecuado despla-
zamiento de los aros de vientre sobre la
superficie de las duelas se golpeara de
manera alternada y circular, manteniendo
un mismo sentido de aplicacién. Para fa-
cilitar el trabajo se suele hacer esta ope-
racién en un ambiente con vapor caliente,
que dara una mayor flexibilidad a las due-
las y, por tanto, un desplazamiento mas flui-
do sobre su superficie en el momento de
colocar los cinchos (figura 47).

Para lograr el curvamiento de las due-
las en el perimetro central del tonel se
encenderd, dentro de éste, un fuego de
virutas en el interior de un cilindro agu-
jereado de hojalata para que el fuego no
dafie la madera interior de las duelas. La
colocacién de esta fuente de calor se si-
tuard justo a la altura del ecuador del to-
nel, a fin de que la zona afectada sea el

Figura 47

Figura 46
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Figura 49

Figura 48

vientre, donde han de doblarse las duelas
que yva han sido disminuidas en su espe-
sor (figura 41 b). Ademas, con esta ope-
racion se evita que al introducirse los aros
o cinchos se produzcan roturas o fendas
por un exceso de compresion, El fuego
serd suave y de accién prolongada, y si
las duelas estdn muy secas es recomen-
dable humedecerlas por sus caras inte-
rior y exterior.

Cuando finaliza esta operacién se ob-
tienen unas duelas absolutamente com-
primidas por los cinchos de metal que se
han introducido, mientras que el lado
opuesto presenta unas duelas abiertas y
separadas entre si que mantienen su rec-
titud. Es importante que en esta parte de
la operacion se verifique si todas las due-

las que se apoyan separadamente sobre
una superficie plana y dura lo hacen de
forma coplanaria, es decir, sobre un mis-
mo largo de duela. En la figura 48 apa-
rece un barril en esta etapa de cons-
truccién: se ve claramente como sélo esta
presionando unc de los cinchos de vien-
tre, mientras el otro estd provisionalmente
sostenido por la presién ejercida por las
duelas ain no curvadas.

Para proceder al siguiente paso se
vuelve a introducir calor en el interior del
barril. Cuando las duelas hayan llegado a
una temperatura adecuada (en funcién de
la flexibilidad alcanzada por cada pieza)
se voltea el tonel, de manera que las due-
las ya ajustadas queden abajo, mientras
que los extremos opuestos se abrazardn
con cuerdas o alambres en prensa de ar-
mar, los cuales tendrdn los mecanismos
mas diversos.

Prensa de armar

A continuacién se describe uno de los
métodos de prensado de duelas mas usa-
dos en el oficio de tonelero. Este método
tiene la ventaja de usar como estructura
soportante el mismo volumen del tonel. El
ingenio consta de un bastidor, formado
por una traviesa curvada que se adaptara
perfectamente a la superficie del tonel;
este bastidor se une a dos montantes por
ensamble de caja y espiga, que a Su vez
se uniran a un travesano recto que com-
pleta la estructura, que contiene entre los
montantes un tambor o torno, que, al gi-
rar, enrolla y tensa la cuerda que abraza
el tonel en alguno de sus perimetros (fi-
gura 49). De esta manera se controla el
didmetro en este extremo del tonel. A
continuacion se procede a colocar los
aros correspondientes.

Banco de cercenar

Sobre este banco se quitan las desi-
gualdades de la superficie interior del to-
nel con la ayuda de un cepillo curvo,
haciendo entrar oblicuamente el filo en la
madera para obtener asi un mejor corte
de las fibras. También se comprueban los
diametros de los fondos de modo que las
tapas puedan entrar, aungue a presion,
de manera satisfactoria. Para todas estas
operaciones, se debe fijar muy bien el
cuerpo del tonel a la estructura del banco
de cercenar, tal como se aprecia en la fi-
gura 50.

El banco de cercenar es, basicamente,
una traviesa de madera que sujeta el to-
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Figura 50

nel a una altura cémoda vy conveniente, el
cual podrd estar apoyado en su otro ex-
tremo sobre otro travesano que también
hara de tope (como en la figura 50), o sim-
plemente apoyado en el suelo.

La traviesa que soporta el extremo mas
alto del tonel suele tener un sacado curvo
que sirve para que el barril no se mueva.
El apoyo posterior tiene una cruceta me-
tdlica que actuara de calce para evitar
cualquier desplazamiento.

No todos los toneleros estan tan bien
equipados, v aunque esto pudiera pare-
cer desfavorable, en muchos casos, el he-
cho de que no se tenga un banco de
cercenar agrega mas valor a un trabajo
de esta naturaleza, ya que el tonelero
ejerce su oficio con otro tipo de apoyos.
En la figura 51 se ejemplifica esta situa-
cién al usar, como banco de cercenar, un
tope de piedra (que tiene este y otros
usos mas) y parte de un barril sin termi-
nar, los que sirven a merced de la habi-
lidad del tonelero para utilizar un rasero,
por medio del cual se obtiene un borde
biselado en los extremos de las duelas y
con ello una mejor entrada de las tapas o
fondos, que tienen que entrar a presién
hasta su encaje definitivo. Obsérvese la
postura del que aplica el rasero: ejer-
ciendo una presién entre la rodilla y la
mano se obtiene una posicion favorable
para ir girando el tonel, en la medida que
se va trabajando el cabezal desgastado
de cada duela.

Otra de las operaciones importantes
que se hacen sobre esta estructura de so-
porte es la preparacién de la ranura don-
de irdn los fondos.

La ranura o jable se puede hacer con
una sierra semicircular llamada gubiador
0 con otra herramienta llamada estroba-
dor, que es la mas apropiada para con-
feccionar dicha hendidura (figura 52 a).

Existe una matriz que verifica la pro-
fundidad y continuidad del jable en todo
el perimetro socavado, llamada plantilla
de chapa (figura 52 b). Si existe alguna
Irregularidad en este repaso, se quita con
un formén el resto de la madera que so-

Figura 51
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Plantilla de chapa
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Detalle 2
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ieza de tapa

Figura 52

bre, hasta que la plantilla de chapa pueda
pasar por el jable sin ningun inconve-
niente. Una vez terminado el tratamiento
en los extremos de las duelas, consistente
en un bisel de cabezal para la entrada de
la tapa y de los jables o hendiduras donde
finalmente se encaja, se prueba la altura
a la que quedara el cincho metalico de
caberzal, el cual generalmente se hace so-
bresalir, sobre el extremo de las duelas,
uno o dos centimetros.

Este saliente metalico tiene como fun-
cion proteger de los golpes el extremo de
las duelas, ya que éstas, después de ser
biseladas, han cuedado muy fragiles
como para soportar un impacto propor-
cional al volumen de un tonel lleno.

En la figura 53 aparecen con toda cla-
ridad los diferentes cortes producidos
por el rasero, la gubiadora y el estroba-
dor. La ranura méas pequena gque se ve en
esta figura alojara el extremo agudo de la
tapa, que tendra que entrar y encajar en

ella lo mas ajustadamente posible, de
modo que al estar estas partes en contac-
to con un liquido se hinchen y sea prac-
tficamente imposible separarlas.

Colocacion de los fondos

Una vez terminados los jables se pro-
cede a colocar los fondos, por lo que se
recomienda untar dicha ranura con un
poco de estopa o junquillos con €l fin de
asegurar un buen ajuste. Para que entre
cada tapa, hay que quitar el cincho de
boca correspondiente y aflojar el vientre
del tonel. En el caso de que las duelas no
se abran lo necesario, en el momento de
presionar las tapas para introducirlas, se
podran forzar, previa humectacién, para
evitar fendas.

Tiene una mayor dificultad armar las ta-
pas o fondos, constituidos por varias
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Figura 53

tablas no enclavijadas. Para colocarlas
se tendrd que seguir un orden, de las
gambas hacia la llave, siendo esta ultima
la més dificil de insertar. Otra de las mo-
dalidades de union entre las tablas de una
tapa o fondo es hacer una hendidura en
cada una de ellas (tablas hembras) para
insertarles en el proceso de ensamblaje
un listoncito de madera blanda que haga
de macho a la tabla que viene. Esta pie-
za de unién es importante que sea de ma-
dera blanda para que, durante el uso del
tonel, se vaya hinchando y de este modo
se haga més hermética dicha union (f-
gura 52 ¢, detalle 2).

En el detalle 1 de la figura 52 ¢ se pue-
de apreciar con claridad cémo las tapas
van ensambladas a las duelas entre el aro
de pendiente y el aro madre. El primero
serd mas robusto, ya que tiene que so-
portar mayor presion de las duelas, y tam-
bién es el aro que recibird mayor
cantidad de golpes en el uso y transporte
de un tonel.

Cuando se tenga una tapa de muchas
piezas es conveniente reforzarlas con una
barra o tabla de colocacion perpendicu-
lar. Este refuerzo servird especialmente
en toneles de gran tamafo, donde se pue-
de correr el riesgo de que las tapas se
“chupen' o se curven hacia el interior
cuando se vacia un tonel de gran volu-
men. Esta pieza transversal puede ir ajus-
tada dentro de la ranura donde van
alojadas las tapas, que tendra un perfil de
sacado mayor en el lugar que correspon-
de (detalle 1 de la figura 52 c). También
se puede dejar esta pleza apuntalada con
unos tacos de madera que atraviesen las
duelas y presionen la barra contra la tapa
(figura 52 ).

Actualmente lc que se usa mucho, en
toneles decorativos o de poco volumen,
es hacer una barras en forma de H, que
mas que refuerzo a las tapas se convierte
en un elemento ornamental (figura 54).

Repaso de superficies

Una vez instalados los fondos, se pro-
cede a repasar y limpiar las superficies
interiores del tonel para que no exista
ningun elemento o astilla suelta que en-
turbie el futuro contenido. Exteriormente
también se raspan las duelas, de manera
que las cinchas puedan presionar unifor-

Figura 54
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memente sobre toda la superficie. Para
este fin se usa un cepillo curvo o rascador,
aunque en algunas ocasiones tambien se
utiliza vidrio v lija. Esta operaciéon de pu-
lido se hace quitando los aros a medida
que se van lijando. Primero se quita el del
vientre e inmediatamente acabada esta
zona se vuelve a poner para evitar cual-
quier deformacion. Lo mismo sucede con
el aro de boca, tanto de un extremo del
tonel como del otro.

En algunas ocasiones, dada la enver-
gadura del tonel, resultan insuficientes los
cuatro aros (dos de boca y dos de vien-
tre), y entonces se ponen hasta siete en
cada extremo (fres junto al vientre y cua-
tro cerca de los fondos). Siguiendo un or-
den de boca a vientre tenemos el aro de
pendiente, luego el madre, €l colete vy por
ultimo el bajo colete. Respecto a los de la
zona del vientre se llaman primero, se-
gundo y tercer vientre.

Bjuste de los aros

Es importante observar que la madera
es un material vivo, es decir, con sus fa-
cultades higroscopicas latentes, por lo
que si se tienen algunos barriles alma-
cenados que no se han utilizado, se ten-
dran que ajustar todos los aros antes de
que se vierta liquido alguno en su interior,
ya que seguramente la madera de las
duelas vy las tapas se habra contraido, ge-
nerandose un aflojamiento de los aros con
respecto a la superficie del tonel.

Figura 55

Para la operacién de montaje o ajuste
de aros se usa un martillo de cabeza cur-
va con el cual no habra el peligro de pe-
gar en las testas de las duelas en el
momento del golpe de ajuste. Este riesgo
se corre principalmente en aquellos cin-
chos de boca, situados muy cerca del
borde del tonel. Este martillo percute so-
bre un punzén de aro o chapa, que tiene
una ranura donde encaja con el canto de
la banda metdlica;, con este calce, en
cada golpe se asegura una correcta apli-
cacion de la presion. Para que los golpes
vayan insertando los aros en el perimetro
del tonel, de forma pareja y continua, es
necesario gque el tonelero vaya girando
en torno a las duelas y golpee con igual
intensidad en todos los puntos (figura 55).

Para finalizar el ajuste de los cinchos se
utilizan los garrotes o pernos, que son una
especile de barras de madera o hierro
que llevan otra pieza metalica, articulada
y acabada en forma de gancho, a cierta
distancia de su extremo. Para su utiliza-
cion se debe apoyar en el canto del tonel
el extremo recto, entonces el gancho de
metal se pasa en el aro, abrazando su
canto de manera que al girar esta herra-
mienta en torno al punto de apoyo se lo-
gre un esfuerzo de palanca que vaya
introduciendo el cincho en un didmetro
mayor. Es recomendable utilizar varios
garrotes para asi ejercer sincronizada-
mente una presién homogénea dque ga-
rantice una correcta posiciéon del aro.

Una vez ajustados los aros, se colocaran
cada 30 o 40 cm unos pequefios ganchos
de hierro que evitaran que el aro, frente
a una contraccién de la madera por estar
en un ambiente seco, se caiga. Esta pre-
caucién se tiene que tener siempre con
los aros bajo el vientre, ya que éstos po-
drian deslizarse hacia las bocas.

Hay toneleros que hacen el Gltimo ajus-
te de los cinchos calentandolos al fuego,
para que éstos se dilaten y puedan entrar
mas facilmente,

En general podemos decir que mien-
tras un tonel se mantenga lleno de un li-
quide determinado no sufrira problemas
de contraccién, ya que el ambiente hui-
medo lo mantendra hinchado vy, con ello,
los aros firmemente ajustados. Este es uno
de los problemas mas graves que tienen
los toneleros que fabrican en serie, ya
que, sl no consiguen una rapida venta de
su producto, se arriesgan a almacenar un
grupo de toneles de madera muy seca, y
en consecuencia aros sueltos, con lo que
se corre el riesgo de que aparezcan grie-
tas, fendas y de que, en el mejor de los
Casos, se requiera una constante revision
y ajuste de los mecanismos de sujecion en
cada tonel. Por esta razén se recomienda
la construccién de un tonel o barril sola-

\
|
\
|
‘ 40




Figura 56

mente en caso de un encargo que ase-
gure su uso lo mas inmediato posible, ya
que con ello se evitan problemas cons-
tructivos que pueden afectar la calidad
de la estanquidad.

Aberturas en un tonel

Dentro del proceso constructivo de un
tonel, el tltimo paso es abrir el agujerc
del vientre o corchera y el del fondo para
el grifo o espita. En la figura 56 se puede
ver el tipo de grifo que va embutido en
la madera tal como lo hace un corcho
en una botella, es decir, a presién.

Estos agujeros suelen hacerse con un
taladro especial, aunque el de carpintero
también da buenos resultados. La ventaja
que tiene el instrumento de horadacion,
especialmente disefiado para estos me-
nesteres, es que al hacer el orificio la ros-
ca metdlica saca toda la viruta y el serrin
al exterior, impidiéndose con esto que
queden residuos en el interior del tonel;
ofra ventaja que presenta esta herramien-
ta es la de que deja un orificio cénico, de
modo tal que los grifos puedan entrar con
mayor acoplamiento.

Cada tonel debe guardar una propor-
ci6n entre el volumen de contenido capaz
de retener y el diametro de sus orificios,
tanto el de llenado como el de evacua-
cién. Por esta razon, el tonelero debe te-
ner un conjunto de brocas que le
permitan barrenar en todo tipo y tamafio
de barriles. En la figura 57 aparecen bro-

Figura 57

cas capaces de practicar un orificio des-
de dos centimetros a seis centimetros de
diametro. Estas piezas van adaptadas a
una manilla o mango de dos asas de ma-
dera muy dura.

El procedimiento de barrenado es el
siguiente: por ejemplo, para hacer el ori-
ficio de llenado se usara un compas, con
el cual se marca el punto medio de la lon-
gitud de una duela, y a su vez esta medida
se centra en el punto medio del ancho de
la duela elegida. Recordemos que el hue-
co por el cual se debe llenar un tonel tie-
ne que estar colocado lo mas alto posible
en relaciéon con el vientre que estd en
contacto con el apoyo. Una vez obtenido
el centro de un punto medio sobre una
duela, se procede a aplicar el barreno,
primero con suavidad para que la punta
mas delgada vaya haciendo una guia y
luego con mas fuerza para que la espiral
de mayor didmetro pueda atravesar el es-
pesor de la duela.

En la figura 58 se aprecia cémo €l ba-
rreno, ademés de perforar, empareja las
paredes del orificio, dejandolo preparado
para recibir el tapén.

Si después de esta operacién queda al-
guna viruta en el interior del barril, no im-
porta, ya que no afectard en absoluto al
contenido.

Por el agujero que se hace en la tapa
se mete encajado el grifo, que no es mas
que un tubo por el que sale el liquido que
sera controlado en su flujo por una llave
o tapén. Junto con el grifo suele colocarse
en la tapa del tonel un medidor de nivel,
que consiste en un tubo de vidrio que tie-
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Figura 58

ne como longitud el diametro de la tapa,
y que esta conectado al interior por sus
dos extremos, mediante los cuales fluira
el liquido a modo de nivel, controlandose
con estc su cantidad y el tiempo nece-
sario para su rellenado.

Los grifos suelen hacerse de madera
dura y muy seca, con preferencia de ma-
dera de boj v cornejo, v deben ajustar
perfectamente al ser introducidos en el
agujero del fondo mediante un mazo.

En lo que respecta a la corchera, este
orificio se hace en el medio de una duela,
como ya se ha explicado. En este orificio
se colocara un tapén de madera muy dura
llamado bitoque, perfectamente ajustado.

Es importante que el bitoque sea de
madera consistente para que la humedad
no lo hinche demasiado, ya que, si asi fue-
ra, una vez introducido serfa muy dificil
de sacar para el rellenado del tonel. In-
cluso asi, se debe tener en cuenta la uti-
lizacion de una herramienta de metal tipo
sacacorchos que sirve para sacar bito-
ques muy apretados. Este instrumento tie-
ne la particularidad de que, una vez
introducida su punta en espiral dentro de
la madera, puede tirar del bitoque por
medic de una traccion percutida, ya que
el cuerpo tubular de esta herramienta
contiene una extensiéon que puede ser es-
tirada para extraer a golpes dicho sello.
El mango de este instrumento tiene forma
de martillo y servird para taponar nue-
vamente la corchera, una vez completada
la operacién.

CONSERVACION DE UN TONEL

Es muy importante tener claro que cla-
se de liquido debera contener un tonel,
ya que de ello depende el tipo de ma-
dera que se utilice en la construccién y el
cuidado vy la conservacién de este con-
tenedor una vez que se haga uso de él

Por ejemplo, las maderas blandas y po-
rosas como las del sauce, €l alamo y el
avellano no sirven para el vino, pues
cuandc fermenta transpira por los poros y
plerde gran parte de su aroma. Ofro
ejemplo de la diversidad de tratamiento,
segun el contenido, es cuando éste es
aceitoso, ya que al ser este elemento muy
escurridizo se debera tener la precaucion
de colocar entre las junturas, especial-
mente la de las tapas o fondos, unas la-
minas de fibra de espadafia (figura 59).

Para eliminar las sustancias de los to-
neles nuevos, que de otro modo afecta-
rian a los contenidos, se limpian lle-
nandolos de agua hirviendo, hasta que el
agua evacuada salga limpia y clara. Pos-
teriormente, se deja €l tonel lleno de agua
en reposo durante algunos dias, renovan-
dola cada 24 horas. Para este tipo de en-
juagues también se usa agua mezclada
con lejia, cal, ceniza o simplemente se
aplica vapor de agua, tanto interior como
exteriormente.

De igual manera, cuando se deja de uti-
lizar un tonel ¢ se piensa cambiar el tipo
de contenide conviene lavarlo para eli-




Figura 59

minar todo tipo de impurezas acumuladas
por decantacién durante un uso prolon-
gado. En el caso de que un barril haya
contenido manteca o aceite comestible,
debe ser lavado con potasa caustica, que
saponifica las grasas y las hace solubles
al agua.

Cuando el liquido contenido en un to-
nel se filtre a través de las junturas de las
duelas, se pueden tapar las grietas con al-
méciga, una sustancia preparada a base
de caseina o queso blando y azufre, que
se bate con un pcco de cal para poste-
riormente afiadir agua y asi formar un em-
paste espeso y resistente a la humedad.
Si existe alguna filtracién por la juntura
entre las tapas y las duelas, se recomien-
da hacer una pasta con agua y harina para
untar toda el area de contacto. En el caso
de que el escurrimiento o humedad lle-
gue hasta la superficie de una duela, ha-
bra que descubrir con un raspador el
contrapelo de la zona afectada y verificar
sl la filtracion visible coincide con el ori-
gen o fisura. Si no es asi se raspard en el
sentido de la fibra hasta encontrar el ori-
gen de la emanacion, que puede sltuarse
tanto arriba como abajo del aparente ori-
gen de humedad o goteo; una vez des-
cubierta la fisura se calafatea e introduce
espadana para después untar el remien-
do con parafina.

El tonel jamas debe ser cubierto con
pinturas al aceite o alquitran, ya que las
emanaciones de dichos productos afectan
al contenido, especialmente a vinos y li-

cores como el cofiac o el whisky, a los
cuales agrega un olor y un sabor muy de-
sagradables.

Si en un barril se avinagra su contenido
(vino o cerveza), se recomienda tratarlo
como si fuera nuevo, es decir, limpiarlo
mediante sucesivos lavados de agua ca-
liente y lejia.

Para aquellos toneles que huelan muy
mal, per una u otra razén, se quemara en
su interior azufre, y si las condiciones
de su interior dejan, ademads, mucho que
desear, se quitara una de las tapas y se
raspara toda la superficie interior con una
cuchilla especial de hoja curvada, elimi-
nando con ella de 3 a 5 mm de espesor
para después, en la mayoria de los casos,
ser usado preferentemente para la con-
tencion de vinagre.

Uno de los procedimientos muy en
boga actualmente para la decoracion de
bares y locales comerciales tipo restau-
rantes es el de dar a los toneles o barriles
un tratamiento de envejecimiento, previa
colocacién de barniz incoloro, consistente
en dos o fres manos de nogalina, que da
a la superficie exterior una apariencia de
antigua madera de nogal.

Es muy importante que en el momento
de comprar un barril se sepa sl esta cons-
truido con madera usada, que haya esta-
do en contacto con algin agente al-
cohdlico o si, por el contrario, ha sido
construido con madera nueva. Los trata-
mientos de conservacion son ligeramente
distintos segtn la madera sea nueva o no.
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Figura 60

Incuestionablemente, la madera de roble
es la més apreciada para la fabricacién
de estos contenedores, ya que su sabor y
aroma enriquecen los liquidos conteni-
dos. Si un barril hecho de roble se llena
de vino, debemos tener en cuenta que, al
ser un barril pequeno el usado, es mucho
el contacto que existe entre el liquido y
la madera, por lo que no debe ser guar-
dado durante mucho tiempo, ya que, si
no, el roble aplacaria en exceso el aroma
del vino. No es este el caso de los desti-
lados, como el whisky, cofac o armagnac,
ya que estos licores ganan sabor y cali-
dad al estar guardados en estos pequefios
barriles.

Para preparar un barril de madera usa-
da es necesario lavarlo con agua, pero
cuidando que no tenga ni olor ni sabor a
cloro vy, si es posible, que no sea calcarea.
Es conveniente usar agua mineral. Des-
pués de su lavado, es necesaric que lo
llenemos hasta la mitad con el alcohol al
que esté destinado. Si pensamos usarlo
para vino, lo llenaremos de un vino de
mediana calidad v, si lo pensamos llenar
de un destilado, debemos usar éste para
llenar también el barril hasta la mitad y
dejarlo reposar durante dos semanas, mo-
viéndolo diariamente para que el liquido
pueda tener contacto con toda la super-
ficie interna. Pasados los quince dias, ten-
dremos el barril en condiciones para
recibir el vertido definitivo.

Es muy importante que nunca se llene
totalmente un tonel o barril, sino sélo has-
ta sus 5/6 partes, para que el vino o el des-
tilado siga ‘“respirando”. Otro detalle
importante es que el tapén, cuando sean
licores los guardados, sea de corcho, ya
que este material, al ser poroso, permite
la respiracién del contenido. Debe cui-
darse sobremanera que el barril este
siempre lleno en una proporcién de mas
de un tercio de su capacidad, por lo me-
nos para evitar que la madera se seque y
pierda sus cualidades.

Después de efectuarse el llenado, no
debe sacarse liquido durante una sema-
na. Es el tiempo minimo de reposo para
que quede constancia del aporte de la
madera, para que el nuevo inquilino li-
quido herede el recuerde de sabor del
vino o alcohol que contuvo el barril ori-
ginal. Si por algin motivo el barril queda
vacio, lo més probable es que la madera
se seque, con lo que aportara menos sa-
bor, ademas de que se puede perder li-
quido al volverlo a llenar. Es estas cir-
cunstancias es recomendable sumergir
el barril en agua, idéntica a la que se em-
pled para lavarlo, durante siete dias; hay
que iniciar entonces el mismo tratamien-
to que si lo acabasemos de comprar.

En cambio, si el barril que se acaba de
adquirir es de madera nueva, se aconseja
un remojado en agua no calcdrea y sin
olor durante dos semanas aproximada-
mente, hasta que observemos que el ro-
ble pierde su aroma tan intenso.

Algunos rellenan un tonel, destinado a
contener vino, previamente con coORac,
de esta manera el vino que ha de conte-
ner el tonel, una vez vaciado el primer li-
cor, mantiene un aroma especial. Los
barriles que contienen vinos necesitan
mas cuidados que los que guardan des-
tilados como jerez, whisky o aguardiente,
ya que el vino es mucho mas sensible a
los cambios de temperatura y humedad,
ademas de ser una sustancia muy sensi-
ble a las vibraciones. Por ello los barriles
de vino deben permanecer en recintos
sin luz v sin ruidos, alejados de los cam-
bios bruscos de temperatura, como pue-
den ser bodegas subterraneas o recintos
alejados de nicleos urbanos.

Cuando un tonel se utiliza, se coloca
generalmente sobre una estructura de
madera que lo mantendré en posicién ho-
rizontal; se trata de una dptima coloca-
cion, tanto para ser llenado como para
extraer de él el liquido contenido. En la
figura 60 se aprecia la correcta instalacién
de un barril lleno, preparado para verter
vinos, licores y destilados por mucho
tiempo, separado del suelo y la humedad
y con un minimo contacto superficial con
Su apoyo.
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Desde que el hombre se dio cuenta de
que podia domesticar un animal de ma-
yor corpulencia que él y, por tanto, so-
meterlo a labores de arrastre tales como
el arado de la tierra o el transporte de ob-
jetos, enseres y personas, ha desarrollado
un sinnumero de ingenios de madera,
que en el transcurso del tiempo se vol-
vieron imprescindibles, para ayudar al
desarrollo del hombre, muy en especial
despues de que éste descubrid las pres-
taciones de la rueda,

En este capitulo, titulado Carroceria,
entenderemos como fal todo carro cons-
truido por el hombre que ha utilizado el
animal como fuente de traccién y que se
ha servido de la rueda como elemento de
transporte. Asf pues, repasaremos some-
ramente algunos aspectos del carro, des-
de los mas simples a los que han hecho
de la confeccién de su carroceria todo un
arte en el empleo de maderas curvadas
y de estructuras de suspension, donde se
complementan en perfecta armonia el
hierro y la madera.

Aunque la incorporacién del carro a la
vida cotidiana de la ciudad, como ele-
mento de transporte urbano y masivo,
data de los siglos xvi al x1x, podemos re-
saltar el valor social y simbélico que al-
canzdé en Europa durante los siglos xvi
y xvii, al transformarse en uno de los sim-
bolos de poder dentro de las monarquias,
especialmente la francesa, donde el Ba-
rroco plasmé en cada carruaje toda la
magnificencia de una clase privilegiada.
Es quizas en esta época donde el oficio
de la carroceria alcanzé su calidad de
arte, sin embarge no se puede desme-

Carroceria

recer el oficio actual de los pocos carro-
ceros que aun guedan v que aplican a
cada uno de sus trabajos el detalle per-
sonal que solo la manufactura humana
puede lograr. Asi, en esta breve resena
se considera como parte del oficio tanto
la construccion de una rueda como otros
aspectos mas sofisticados dentro del mis-
mo quehacer.

No se puede dejar de reconccer la
enorme influencia que tuvo para el de-
sarrollo del vehiculo de motor la evolu-
cibn y las técnicas empleadas
previamente en el campo de la carroce-
ria, ya que, en los inicios de dichos au-
tomoviles, su carroceria no guardaba
mucha diferencia con aquellos que iban
tirados por dos o mds caballos.

Ya que en este libro nos interesa hacer
hincapié en aquellos oficios relacionados
con la carpinteria, analizaremos el oficio
de la carroceria centrandolo siempre en
lo que atafie a la madera, no sdlo como
material estructurador, sino también
como elemento que se relaciona con ma-
teriales tan diversos como pueden ser el
cuero, el hierro y el vidrio.

LA RUEDA

Dejando de lado todos aquellos inge-
nios de madera, como el trineo de ca-
balleria, que sirvieron al hombre durante
mucho tiempo y que no eran otra cosa
que una estructura que carecia de ruedas
tirada por un caballo (figura 61), nos
adentraremos en la construccién y evo-
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Figura 61

lucién de uno de los elementos mas re-
volucionarios de la historia del hombre, la
rueda, que en sus inicios se elabora ba-
sicamente de madera.

La rueda de madera maciza

Se trata de una de las ruedas mas anti-
guas que se conocen, naturalmente des-
pués de la de piedra maciza;, esta for-
mada por lo menos por tres tablones de
madera dura, como la de roble u olmo, que
generan, al estar dispuestos unc al lado
del otro y cortados de modo que formen
un circulo, didmetros muy variables que,
por lo general, no superan los 120 cm.

Este tipo de rueda gira junto con el eje
de madera, no existiendo rodamientos ni
nada parecido en esta unién. El eje, por
su parte, es una pieza de seccién cuadra-
da que atraviesa las ruedas también por
un agujero cuadrado, de esta manera se
disminuye la posibilidad de que el eje
pueda rodar sin traccionar. El espesor de
la rueda varia segin su funcién, siendo
de 10 cm en la zona donde encaja con €l
eje; en cambio, en el perimetro de la rue-
da, donde se produce el calce con el hie-
1ro0 que sirve para evitar el desgaste,
disminuye a 6 o 4 cm. Unos flejes de hie-
rro clavados contornean los lados del
agujero donde se fija el cabezal del eje;
dichas piezas van colocadas en las dos
caras de la rueda, reforzando la union:
dos cortos de unos 20 cm y dos largos
perpendiculares a la direccién de las ta-
blas y que sirven también para reforzar la
union de éstas (figura 62).

Es muy importante que al hacer una rue-
da de madera maciza se utilice la de un
arbol que no haya sufrido corte de rama.
Para la confeccién de las mismas se
emplea la garlopa, tratando en lo posible
de labrar las piezas de modo que se deje
el minimo de albura. Una vez que se tle-
nen las tres o més tablas elegidas, méas o
menos dimensionadas, se coge la central
y se une a las piezas laterales mediante
clavos de punta doble de unos 8 mm de
didmetro. Este procedimiento no siempre
se ha hecho asi, ya que, antiguamente, los
clavos se reemplazaban por clavijas de
madera de fresno, roble, clmo u otras ma-
deras duras.

Sobre el tablero ya unido se traza la cir-
cunferencia del didmetro requerido por
medio de un compds o matriz de papel.
En el caso de que se esté haciendo la se-
gunda rueda se recomienda usar COmo
molde la rueda ya terminada, ya que de
esta manera hay mas posibilidades
de que queden exactamente iguales. Pos-
teriormente se hace un segundo trazado
circular en el que se afiadiran de 2 a 3
milimetros en la parte de la circunferen-
cia donde las tablas de los lados alcanzan
su mAxima curva, para luego ir uniéndose,
progresivamente, hacia las testas de las
tablas, de modo que coincida dicho tra-
zado con el primero (figura 63 a). Esta
operacion se hace con el fin de compen-
sar la mayor compresién que sufre la ma-
dera en las fibras paralelas al eje de
crecimiento vertical, en el momento en
que se enfria el aro metélico de protec-
cion del perimetro. Asi se obtiene una
rueda que tiende a la perfeccion circular.
De este modo, al aserrarse la rueda, se
consigue una pieza ligeramente ovalada
para que en el momento de ferrarla dé un
resultado optimo.
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LOS CALCES DE HIERRO

Estas piezas metalicas vienen a ser los
aros que comprimen la madera, ya que
ademas la protegen del roce propio del
uso, tal como lo hacen los cinchos o arcs
del tonel con las duelas que lo configuran.
Dichas bandas metalicas suelen tener de
cuatro a seis centimetros menos que el

perimetro de la rueda que se quiere fe-
17ar, ya que en el momento de meter los
calces se calientan y se dilatan, y en el
momento del ajuste, la contraccién apre-
tard mas la madera.

Para obtener la longitud del perimetro
de la rueda se utiliza un instrumento muy
simple y eficaz que consiste en un disco
circular de madera que gira sobre un eje
formado por un simple clavo remachado
y montado en un mango, con una ranura
por la que el disco puede girar (figura 63
b). El disco de madera tiene, ademas, una
marca en su perimetro que sirve para in-
dicar el comienzo y la cantidad de vueltas
completas que se transportaran a los cal-
ces de hierro como unidades de medida.
Cuando el disco avanza, se cuentan los
periodos o vueltas enteras y se marca con
un lapiz, sobre la circunferencia del ins-
trumento, el punto en el que se termina la
medicién. Esta misma distancia, con pe-
riodos y fracciones, se deberé trasladar
sobre el aro de hierro, teniendo en cuen-
ta la dilatacién del metal.

Para la fijacién de los calces en el canto
de la rueda se taladra el metal con puntas
descabezadas. Para doblar el hierrc en
forma de circunferencia se hace uso de
una maquina dobladora o simplemente
por flexién, calentando la pieza en una
fragua y doblandola cen la ayuda de are-
na y a martillazos.

Instalacién de los calces

Antes de meter los calces, se tiene que
mojar la madera de modo que al intro-
ducir los metales calientes no se car-
bonice la masa lefiosa. Para el ca-
lentamiento de los calces se hace una
gran hoguera o fuego de carbén en don-
de se colocan dichas piezas hasta que es-
tén al rojo vivo. Posteriormente, por
medio de palancas, tenazas y mazazos se
meten los aros, lo que requiere rapidez,
precisién y destreza, Las bandas metali-
cas deben ir entrando poco a poco y de
forma pareja a lo largo de todo el peri-
metro, antes de que se enfrien y contrai-
gan. Es recomendable que el lugar
donde se haga esta operacion sea lo més
protegido y térmico posible, porque de
este modo el enfriamiento del metal es
mas lento y da mas tiempo para la eje-
cucién del montaje. La importancia de
una buena medicion previa radica en que
un pequeno error puede provocar que los
calces no entren o que después de en-
friarse queden holgados. Si alguno de es-
tos percances ocurriera, se puede soldar
una pieza mayor a la prevista sobre los
dos extremos que no han llegado a entrar

Carroceria
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en contacto. Aunque lo preferible es que
estén bien ajustadas, para luego enfriarlas
con agua y asi provocar la compresion fi-
nal, constituyéndose una rueda consisten-
te y compacta. El proceso final consiste
en sumergir completamente la rueda en
agua, con lo cual se acelera la compre-
sién del metal sobre la madera y ademas
se agrega la hinchazén de esta tltima,
agregandose una presion suplementaria.

PERFORACION DE LA RUEDA

La perforacién se hace en el centro de
la rueda para albergar el cabezal del gje
que se introduce en un orificio cuadrado
de méas o menos 9 X 9 cm en la cara ex-
terior de la rueda y de 10 X 10 cm en la
cara interior. Esta diferencia hace de este
sacado una seccién cénica de base cua-
drada que ayuda a que el eje se embuta
firmemente.

A continuacién, segun se hayan dejado
los aros de hierro més hacia fuera o bien
centrados en el canto, se rebaja la ma-
dera con la azuela sin tocar el centro y
adelgazando hacia la periferia hasta el
grosor del calce. En el caso de que el cal-
ce se haya dejado hacia fuera, solamente
se puede hacer el sacado en la cara in-
terior de la rueda, quedando asi convexa,
mientras que la exterior queda plana
(figura 63 ).

En la figura 63 d se ve el caso de una
rueda que ha mantenido el calce centra-
do, al tener éste el mismo espesor que la
madera; esto se hace para obtener un
mejor refuerzo entre la rueda y la unién
de sus piezas. Para ello se incrusta, unos

rior de la rueda, un travesafo perpendi-
cular a las tablas (también lamado
mazterra), y de la misma madera. Esta
pieza tiene unos 20 cm de ancho y es mas
alta en el centro, donde, al igual que la
rueda, estd agujereada (figura 64). En
caso de afadir esta pieza, no se ponen los
refuerzos metélicos del centro y se cla-
van, en cambio, unas abrazaderas para fi-
jar el travesafio a las tablas. Junto al aro o
calce de canto se colocan, sobre la su-
perficie de ambas caras de la rueda, unas
piezas metdlicas que contornean la cir-
cunferencia, compuestas de una o mas
piezas curvadas en caliente y clavadas
después de hacer los agujeros corres-
pondientes. Estos revestimientos metali-
cos reciben el nombre de calce de
superficie y basicamente cumplen la fun-
cién de terminar la proteccién del extre-
mo periférico de la rueda frente a piedras
o irregularidades muy pronunciadas del
camino.

EL EJE

Esta pieza tan fundamental dentro de la
estructura de una carreta no puede tener
nudos ni defectos y fundamentalmente
tiene que estar constituida por madera
muy seca. El procedimiento para curar o
tratar la madera de esta pieza consiste en
mantenerla protegida del sol y la hume-
dad, de cuatro a seis afnos.

Respecto a las medidas mas usuales,
tenemos 1,30 m de longitud y, de grueso,
20 cm o mas de didmetro, en el caso de
que sea de seccién redonda y el equi-
valente en seccién cuadrada.

Las maderas que suelen usarse para la
confeccién del eje son las de tronco de
boj, manzano silvestre, olmo, encina, haya
y fresno, entre otras.

Para ajustar la espiga del eje en la rue-
da se pone ésta plana en el suelo con la
parte interior hacia arriba y metiendo el
eje hasta que quede perfectamente ajus-
tado. Este ajuste se obtiene porque la es-
piga tiene el grosor de las ruedas en el
centro, adelgazdndose hacia los extremos
del cubo de ajuste (figura 64, detalle a).

Si se quiere verificar la perpendicula-
ridad entre ruedas y eje una vez instala-
das aquéllas, con una vara se procede a
tomar la medida entre los diferentes pun-
tos del aro con respecto a un punto de-
terminado en el eje.

La fijacidén de la rueda se hace labran-
do un poco més larga la espiga para me-
ter un clavo en cada una de las caras que
sobresalen.

De esta manera se concreta la union
entre el eje y las ruedas, con lo que sblo

Figura 64 dos centimetros sobre la superficie inte-
Eje
Calce de superficie
Calce de canto
Detalle a
Mazterra
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resta hacer la ranura en el eje para que
se asiente la cama del carro, es decir, la
estructura soportante de la cual se hace
uso. La pleza que permite esta unién en-
tre eje y cama es la escaleta.

LA ESCALETA

Se trata de la pieza de madera que une
la parte mévil con la parte estatica del ca-
rro. La escaleta esta constituida por cua-
tro piezas: el verdugo, con un rebajo
semicircular en la parte inferior, que sue-
le ser de madera de haya; el larguero de
la cama, que hace de continuidad del ver-
dugo y que se extiende como parte in-
tegral de la cama de soporte; las
treitorias, que son dos piezas que usual-
mente son de haya o manzano silvestre, y
que atraviesan el larguero y el verdugo
por un agujero holgado, el cual permite

un movimiento de tipo pinza, que se abre
para meter el eje y se cierra para fijarlo.
Estas dos piezas junto con el verdugo
completan el casl circulo completo por
donde rotara el eje. Finalmente existe una
pieza, como un listén de madera, dura y
fuerte que en algunos casocs sirve para
mantener las treitorfas cerradas, y en
caso de que el carro no se utilice v se ne-
cesite desmontar, se saca, v asi ruedas y
ejes son separados facilmente de la cama
de soporte (figura 65 a y b).

Actualmente, todo este conjunto de
plezas de madera se ha reducido al sus-
fituirse las treitorias por una abrazadera
metalica unida al verdugo y al larguero
de la cama por medio de pernos regula-
bles (figura 65 ¢).

La rueda de radios

Dentro del oficio de la carroceria, esta
pleza bastarfa para definir un artesano
como tal, ya que hacer una rueda de ra-
dios de forma absolutamente manual re-
quiere como minimo 100 horas de trabajo
dedicado.

Este tipo de rueda se impuso a la ma-
ciza al resultar mas ligera y resistente,
frente a otras que por su propio peso ya
quitaban capacidad de traccién y carga a
un carro tirado por caballos.

Estas ruedas también han sufrido una
evolucién importante, que bésicamente
tiene que ver con el revestimiento de la
rueda que se pone en contacto con el me-
dio, ya que originariamente este tipo de
ruedas llevaba calces de hierro, pero en
la actualidad llevan una goma sobre el
metal. Este cambio se produjo por la ne-
cesidad de proteger las calles de asfalto
y las veredas de hormigén de los golpes
0 desgaste que producian las ruedas anti-
guas en las urbanizaciones que se iban
modernizando. Como ejemplo de esto, en
la figura 66 se puede apreciar una de es-
tas antiguas ruedas con calce de metal
cuya superficie llega a cubrir por com-
pleto el canto de contacto de la rueda con
el suelo.

PARTES DE UNA RUEDA DE RADIOS

Evidentemente, el nimero de partes
de este tipo de ruedas es mayor que otras
mas primitivas. Consta de una llanta de
madera formada por varias piezas curvas
llamadas pinas; en el caso de que la rue-
da fuera de un diametro pequeno, solo se
utilizarfa una de estas piezas. Ademds hay
un calce, aro o zuncho de hierro que ro-
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Partes de una rueda de radios

Detalle de una maza

Figura 67

dea la rueda en todo su perimetro. Los
radios o rayos unen la maza o cubo cen-
tral a la llanta (figura 67).

CONSTRUCCION DE LAS PARTES
DE UNA RUEDA

A continuacién se describe el proce-
so de construccién de una rueda de
radios de las que todavia se confeccionan
en la actualidad, es decir, con calces de
metal de perfil en U para albergar la
goma de traccién. Aunque el calce ya no

se tiene que curvar a golpe de martillo,
todo el resto de la construccién es muy
similar al original

La maza

Es una de las primeras plezas que se
elabora, vy estd constituida de madera
dura, generalmente de olmo, ya que pre-
senta una buena resistencia a la compre-
sién. Se configura en el torno, donde se
hacen todos los sacados necesarios para
albergar los zunchos metalicos que la
ayudaran frente al esfuerzo del uso pos-
terior (figura 67, detalle). Para hacer el
orificio que traspasa este cuerpo, se ufl-
liza un taladro, va sea de mano o eléctri-
co. Una vez efectuada esta operacion se
introduce un buje, pieza cilindrica y hue-
ca, de hierro o bronce, destinada a alojar
en su interior el eje para evitar el des-
gaste de la madera y aminorar, de ma-
nera considerable, el rozamiento. Para
evitar que se abra la madera, se zuncha
la maza, esto es, se embuten alrededor
aros de hierro calentados al rojo que pos-
teriormente se enfrian con agua para
comprimir la pieza.

Entre zunchos se deja una zona de per-
foraciones que sirve para alojar a los ra-
dios. Estos huecos determinan que los
radios queden con una cierta inclinacién
hacia fuera, con el objeto de que los gol-
pes v traqueteo de los caballos incidan
sobre los rayos de forma ligeramente la-
teral, puesto que de esta manera se con-
sigue que resistan durante mas tiempo un
uso continuado.

Para trazar y marcar las mortajas se
mide el perimetro de la circunferencia
sobre la que han de labrarse y con un
Compas se marcan sus centros, en las me-
didas resultantes de dividir el perimetro
entre el nimero de radios que hayan de
embutirse.

Existe un detalle importante, y es que
cuanto mayor sea la superficlie de contac-
to entre los rayos y la maza, mas
consistencia tiene el perimetro de la rue-
da con su parte central. Por esta razoén, y
como se puede apreciar en la figura 68,
los rayos tlenden a ensancharse en su
seccion, en la medida que entran en con-
tacto con la maza, llegando casi a tocarse
en sus bases centrales.

Antes de introducir los radics en las
mortajas de la maza se la somete a una
coccién de unas cuatro horas, de modo
que la maza lefiosa quede esponjosa y asi
se puede conseguir que log radios pe-
netren con mayor facilidad en el buje,
para quedar posteriormente ajustados al
enfriarse la maza.
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Los radios

La madera que se utiliza para la con-
feccién de rayos o radios es preferente-
mente de fresno, roble, encina y olmo.
Una vez que se tienen las tablas selecclo-
nadas se abren primero con el hacha y
luego se acaban con la plana o rasero.

Para obtener un radio de buen com-
portamiento mecanico es necesario gue
sus fibras vayan lo mas paralelamente po-
sible al eje de longitud de la pieza y, evi-
dentemente, no se pueden admitir nudos
ni fendas que puedan debilitar alguna de
sus partes.

Un factor muy importante para la vida
util de una rueda es la colocaciéon que fie-
nen los radios en relacién con los esfuer-
70s propios del uso, como son camines
rregulares, piedras y baches. Los carros
ligeros v disefiados para ciudad pueden
tener los radios rectos, es decir, inserta-
dos perpendicularmente a la maza de la
rueda sin gque se corra ningun peligro de
que se quiebren o astillen. En cambio, si
el carro es pesado y circula por caminos
en mal estado se debe replantear la po-
sicion de los radios en funcion de la su-
perficie de circulacion.

Existen varias soluciones al respecto,
desde las que consideran el radio con
una pequena curvatura en su longitud a
las que, aungue lo mantienen recto, ha-
cen una espiga doblada de insercion en
la mortaja. Pero la solucién mas difundida,
por su facil aplicacion y buenos resulta-
dos, es aquella en la que se inclinan los
radios hacia fuera por la simple inclina-
cién de las mortajas de la maza.

Todas estas posibilidades se comple-
mentan con la tendencia natural de las
ruedas a mantenerse desplazadas hacia
el exterior en su parte superior, tal como
se ve en la figura 69, esto se produce por-
que el carro tiene el centro de gravedad
elevado con respecto al eje de las ruedas.
En esta figura asimismo se puede apre-
ciar como el diseno de la carroceria tam-

Figura 69

bién tiene en cuenta este desplazamiento
natural de la rueda, al presentar un vo-
lumen mas estrecho en su parte inferior,
mientras que progresivamente, y en la
medida en que la rueda se abre, la ca-
rroceria se va haciendo mas amplia y vo-
lumétrica.

Otra caracteristica de los radios es que
su seccion tendera a ser rectangular,
dentro de todas las variables de disefio
que pueden tener, debido a que de esta
manera es posible colocar mas piezas e
Insertarlas en la maza sin debilitar la sec-
cion total del radio.

Las pinas

Para la construccion de estas piezas se
utiliza madera muy dura, como puede ser
el fresno, la encina, el roble o €l olmo.

Existen dos maneras de lograr una pie-
Za curva para que sea utilizada como pina;
la primera consiste en aprovechar ma-
deras ya ligeramente curvadas, cuyas fi-
bras siguen mas o menos la longitud de
la pleza, por lo que los anillcs de creci-
miento son muy buscados en esta etapa
de la construccion; la segunda modalidad,
y mas usada actualmente, es la de aserrar
de forma curva una tabla de fibras para-
lelas. Este ultimo procedimiento tiene el
inconveniente de dejar las fibras tangen-
tes a la curvatura de la pina, por lo que si
la madera no es lo suficientemente dura,
podria tender a astillarse,

Carroceria
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Figura 72

En la figura 70 aparece una rueda a la
cual se le esta cambiando una pina, vy que
tiene las fibras tangentes a la rueda, don-
de se aprecia con toda claridad el tipo de
procedimiento que se ha utilizado para lo-
grar la curvatura. En esta figura también
se puede apreciar la relacién numérica
que existe entre rayos y pinas, es decir,
cada dos rayos hay una pina que se une
con la siguiente en un tramo alejade al de
la unién circular. De ahi que cada pina
tiene dos orificios para recibir los radios,
y dichos orificios, al igual que los situados
en la maza, se llaman mortajas, las cuales
flenen como emplazamiento la medida
marcada con un compas equivalente a
1/4 de arco de la pina con respecto a cada
extremo de la misma (figura 70).

El labrado de las pinas, al igual que
ocurre con los rayos, se hace por medio
de cepillos y cuchilla, piezas primordiales
dentro de la tarea de construccion para
una rueda de este tipo (figura 71).

Las pinas se tienen que unir entre si de
una forma continua, que ademas resista
bien todas las exigencias propias de ca-
minos, sendas o campos. Para ello se han
elaborado algunos mecanismos, tales
como las clavias, que se colocan, como
un ensamble de caja y espiga, en las ca-
ras encontradas de unién entre una y otra
pina. Esta es quizas una de las operacio-
nes mas complejas del ensamble de una
rueda, tal como se vera en el apartado si-
guiente,

ENSAMBLE DE UNA RUEDA
DE RADIOS

Repasaremos de manera general todas
las etapas que llevan a obtener una rueda
de radics, como las que aun se hacen en
los pocos talleres que quedan en las ciu-
dades. Hace mucho tiempo que ya se han
dejado las carrocerias de traccién animal
solo para algunos servicios funerarios
ilustres o para el festejo de alguna boda.

Para empezar esta operacién se deben
colocar los radios en la maza previamente
cocida, utilizando martillos especiales
que no danen los cabezales de las piezas
radiales; luego se coloca la maza de plano
sobre el suelo, siendo mejor si, por el
buje, se le atraviesa un eje plantado que
le da mayor firmeza a esta posicién. Como
ya se ha dicho, lo méas dificil es ajustar las
pinas entre si, por lo que se ensambla pri-
mero una pina en su par de radios, luego
la siguiente en el suyo y posteriormente
ambas pinas entre si con la ayuda de una
herramienta llamada afianzador, la cual
obliga a ceder a los radios hasta que la
clavija de una de las pinas puede entrar




en el agujero de la otra, siendo la dltima
la mas dificil y engorrosa de colocar. El
aflanzador es una herramienta muy sim-
ple que consiste en un gancho de hierro
que tiene en su mango un aro por el cual
se introduce una vara de madera muy
dura y que, en el momento de unir las pi-
nas, actila de palanca, al estar apoyada en
el radio que traccicna a la pina opuesta.

Existe otro sistema de fijacion entre las
pinas, consistente en una clavija o tarugo
de madera muy seca y resistente que ac-
fla como pasador entre un cabezal ma-
cho y otro hembra, tal como se muestra
en la figura 72 a, introduciéndose la cla-
vija a presion.

En el caso de que se esté reparando
una rueda, por la rotura o fisura de una de
sus pinas, se procedera de una manera
analoga a la anteriormente descrita, ana-
diendo una placa metalica que se intro-
duce en la cara exterior de la rueda, de
modo que las piezas queden unidas y
preparadas para resistir esfuerzos de
traccién. Hay que tener en cuenta que al
colocar una pina nueva se estd uniendo
una madera nueva con una vieja y, pro-
bablemente, los sentidos de fibras encon-
trados, ya que la pina antigua tiene sus
fibras curvas, mientras que la nueva po-
siblemente las tendrd tangentes. Por to-
das estas diferencias es conveniente, tal
como se muestra en la figura 73, insertar
dicha lamina a presion.

Una vez que se tienen todas las piezas
de madera ensambladas, se pasa a la co-
locacion de los calces, que se hacen de
menor longitud que el perimetro definido
por el canto de las pinas. Asi es como, por
ejemplo, si se tiene un perimetro de ma-
dera cuyo diametro estd comprendido
entre 2,010 m y 2,015 m vy, va que al rojo
se consigue una dilataciéon de unos dos
centimetros en el calce, éste tendra 1,99
metros, suficiente longitud para que en el
momento de la dilatacién se pueda em-
butir. Posteriormente, v a causa del agua
fria, el aro queda contraido contra la es-
tructura total de la rueda.

Para facilitar la operacién del calce del
aro metalico en la rueda se utiliza una he-
rramienta constituida por una barra me-
tdlica que tiene un gancho fijo v otro
movible. Entre estas dos piezas se hace
palanca para unir las pinas, tal como se
muestra en la figura 72 b.

Cuanto mas ancho es el calce, mayor es
la presién, por lo que en general se tien-
de a hacer coincidir el ancho de la rueda
con el ancho del calce,

Actualmente, el calce tiene una forma
de perfil en U, que se coloca sobre las
plnas, previa perforacién de su cara de
contacto con éstas. Los orificios que se
hagan en este calce deben cuidar de no

Figura 73

coincidir, en el momento de la instalacion,
con las uniones de pinas o uniones entre
los rayos v el aro periférico de madera.

Una vez perforado el calce se atornilla
fuertemente sobre las pinas para recibir
posteriormente la llanta de goma, que en
definitiva es el material que entra en con-
tacto con el suelo. En la figura 74 se mues-
tra el corte de un calce de este tipo y la
seccion de una llanta que va embutida en
esta pleza metalica. También se puede
apreciar con claridad cémo la mortaja de
la pina es de seccién cuadrada vy, por lo
tanto, el extremo del radio también.

Respecto al ensamblaje de la rueda
con el gje, este ultimo tiene en las mazas
0 extremos una forma un poco cénica vy,
respecto a la linea del eje, una desviacién
hacla abajo y otra hacia delante (figura 75
ayb)

Figura 74
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Figura 75

El objetivo de esta inclinaciéon es hacer
que la rueda se mantenga hacia el interior
y asi no desgastar y evitar que la clavi-
ja v la arandela exterior que asegura la
rueda al eje puedan salir desprendidas
por motivos de uso.

Otra de las ventajas de esta inclinacion
de las ruedas hacia fuera es que, en el
caso de que el carro tenga guardabarros,
el agua y el barro sobre el cual puede
pasar este vehiculo saldra expulsado ha-
cia fuera, sin manchar a los ocupantes o
a la carrocerfa. Y finalmente, desde un
punto de vista de méxima ocupacién del
espacio, es mejor que las ruedas se abran
hacia arriba, va que asi la superficie de
carga puede alcanzar un ancho mayor.

El eje lleva un anillo a cada lado des-
tinado a retener la rueda e impedir que
se desplace hacia el interior; este anillo
va metido al rojo para luego ser enfriado
con agua para su contraccién ¢ simple-
mente se deja bien soldado al ejg, si éste
es metalico.

Respecto al seguro exterior de la rue-
da, existe una clavia que atraviesa la
manga o extremo exterior del eje, que a
su vez es atravesada por una argolla que
circunda el eje una vez puesta la clavija
para impedir que ésta caiga (figura 75 ©).

Entre la clavija exterior y la maza en
muchos casos se interpone una arandela

a Planta (vista desde arriba)

b Alzado (visto de frente)

c Desviacion de la manga del eje

Eje

Larguero
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y en otros casos, la clavija atraviesa la
arandela v el eje.

El eje se afirma a los largueros de la
cama del carro gracias a una abrazadera
de hierro llamada braga, que se fija me-
diante unos pernos que atraviesan de
lado a lado el larguero (figura 75 d).

EL CARRO SIN SUSPENSION

Dentro de esta denominacion encontra-
mos los carros mas primitivos, algunos de
ellos disefiados y construidos para ser
traccionados exclusivamente por bueyes
O vacas.

Este tipo de carro es, por lo general, de
un grado de terminacién basta, cuya ma-
dera no va cepillada, salvo en aquellas
piezas donde esto sea indispensable. Los
vehiculos de esta clase, especialmente
los mas antiguos, son de ruedas macizas,
confeccionadas del modo especificado
antes; el motivo de sus caracteristicas es
que son casi exclusivamente de carga
(madera de troncos, estiércol, grava, are-
na y sacos, entre otros muchos bultos), ya
que al ser tirados por animales de trac-
cién lenta, como un par de bueyes, el
conductor va delante o a un lado de las
bestias para dirigir su paso.

Muchos de estos carros son de dos rue-
das, por lo que son muy utilizados para
transportar cargas granuladas o piezas
pequefias que puedan ser descargadas
por medio del volcamiento, como la are-
na, la grava, el estiércol o piedras de rio.

También existe el carro sin suspension
de cuatro ruedas, que sera el precursor
del carro con suspension y que a su vez
inspirard la carroceria de los primeros
vehiculos de motor.

El carro sin suspension de dos ruedas

A continuacién mostraremos algunos
de los carros utilizados atn hoy dia en las
zonas rurales, cuya construccién se hace
completamente a mano, tal como se hacia
en los inicios de este oficio.

CARRO DE CAMA CORTA

Es el mas primitivo de ellos, consta de
ruedas macizas y esta destinado al trans-
porte de troncos (figura 76). Este vehiculo
posee una cama de 90 cm de anchura
aproximadamente y 1,30 m de longitud, y
los maderos laterales y el central de la
lanza (pieza que une la traccién animal
con el carro, de unos 3,50 m de longitud)




Figura 76

van unidos por tres travesahos de madera
muy dura. Sobre el gje, apoyado sobre los
dos largueros laterales y la lanza, va un
tablén que a su vez sirve de soporte para
un madero macizo que va firmemente
apernado a la cama y que cuenta con dos
agujeros en sus extremos para pasar una
cuerda que sirve para atar los troncos que
se transportan. Por la naturaleza de su
uso, este carro se hace con maderas fuer-
tes, como pueden ser el roble, el olmo y
el fresno, que deben estar perfectamente
curadas y sanas, sin ninguna fenda o nudo
que pueda debilitar la estructura, espe-
cialmente si ésta va cargada y recorre un
camino en malas condiciones.

Otro de los carros gque presenta como
caracteristica su corta cama de carga es
el llamado carro volguete, que corres-
ponde a un nivel de terminaciones mas
evolucionado que el carro antes descrito,
ya que cuenta con ruedas de radio y con
una lanza articulada. Los volguetes son
vehiculos dedicados al trasporte de are-
na, grava y otros aridos y su ventaja re-
side en que pueden descargarse con
facilidad, inclinando la cama del carro (fi-
gura 77 a). Como distincién podemeos des-
tacar la inclinacion de las piezas laterales
que constituyen la caja o estructura para
contener la carga que se coloca sobre la
cama. Dichas piezas estaran algo incli-
nadas hacia fuera, para asi aumentar la
capacidad volumeétrica de su contenido
(figura 77 b). El tablero posterior se pue-
de sacar y poner para facilitar la descar-
ga al ser volcado el carro y para la carga,
ya que si se quita este tablerc no es ne-
cesario elevar tanto la pala para llenarlo.
La disposicién de las varas que constitu-
yen la lanza hace que se puedan separar
facilmente para que el volcamiento del
carro sea efectuado sin que se deban de-
saparejar los animales. Para ello se ado-
san a los largueros de la cama las varas
que iran fijas con un pasadoer; ademas hay

unos estribos que se corresponden con
otros en los largueros y que sirven para
Impedir que giren las varas sobre los lar-
gueros gracias a otro pasador que atra-
viesa los cuatro estribos y que se quita
para permitir el giro cuando se quiere
'descargar (figura 77 c).

Carroceria

CARRO DE CAMA MEDIANA
CON RUEDA MACIZA

Este tipo de carrc tiene come primer
antecedente el rodal o carro de ruedas
macizas que se construye para gue se
pueda transportar todo tipo de carga por
caminos en muy malas condiciones. Esta
misma fortaleza hace que su peso espe-
cifico sea muy grande, por lo que sblo
puede ser utilizado por medio de la trac-
cién de una o mas parejas de vacas o bue-
yes (figura 78).

Travesario anterior

Orificio
para el pasador a

Estry)os

-

£
Qrificio para
el pasador

Figura 77
Figura 78

Tarabilla

e

Detalle a
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Figura 80

Freno de un rodal

Figura 79

Las dimensiones de la cama estan
constituidas por dos madercs de 1,80 m
de longitud que pueden llegar a tener
3 m, v de seccién 6 X 8 cm, que llevan
entre ambos otro madero central que se
prolonga hasta convertirse en una lanza
de aproximadamente seis metros, que va
adelgazandose de forma progresiva. To-
das estas piezas longitudinales van unidas
por otras transversales que determinan
que la anchura de la cama alcance, en la
mayoria de los casos, los 90 cm, aunque
algunos rodales tienen 1,20 m de ancho o
mas. Esta estructura de cama cubre com-
pletamente de tablas clavadas los trave-
safios v los maderos longitudinales, que
suelen ser de madera de alamo, roble o
fresno.

Respecto a la lanza, ésta se remata en
una punta que puede llegar a tener varios
orificios, destinados a albergar las clavijas
de las que tiran los animales (figura 78,
detalle a); de esta manera se pueden utl-
lizar mas o menos animales en la traccién,
de acuerdo con la carga que se deba
transportar.

Adrales

Tablas de cierre

Madero longitudinal de las camas

Estendoyo

Puntal de amarre
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Por su tamafic y peso, este carro ya
debe incorporar algin tipo de freno den-
tro de su mecanismo de transporte. En
este caso dicho ingenio esta compuesto
por un fuerte palo que cuelga de un lado
del carro por medio de una argolla sujeta
al larguero, justo delante de la rueda, y
pasa por debajo de la cama al lugar exac-
tamente opuesto, donde esta atado o atra-
vesado por una cuerda, colgado también
del otro larguero. Para poner en uso este
sencillo mecanismo basta llevar hacia de-
lante con fuerza el extremo que pende de
la cuerda, v el otro extremo rozara en el
calce hasta detener la rueda (figura 79).
En la utilizacién de este tipo de frenos se
aprovecha el revestimiento superficial
(no sélo del canto) de la rueda por las
bandas metdlicas de proteccién y com-
presién, ya que si éstas no existieran, el
roce de cualquier mecanismo de freno
desgastaria rapidamente la rueda.

Como hemos dicho al empezar este
apartado, este carro se genera por la ne-
cesidad del transporte de todo tipo de
materiales, por lo que se contard con cier-
tas piezas que pueden ser incorporadas a
la estructura del carro, en la medida que
la carga asi lo exija. Este es el caso de los
adrales o superficies laterales que van a
los costados de la caja v que estan cons-
tituidos por unos estendoyos o puntales
que son de madera resistente, como el
olmo y el roble, que van encajados en
agujeros hechos en los maderos longitu-
dinales de la cama, sobre los que se cla-
van las tablas que terminan de cerrar los
laterales, ya sea del todo, para cargas de
pequerfia granulometria, o en parte, de-
jando espacios entre ellas, cuando se
desee cargar volumenes mayores (figura
80). En algunos casos entre los estendo-
yos se tejen varas o ramajes de avellano,
sauce, aliso, castafic o bien tiras de ma-
dera como las usadas en cesterfa.

Los 4 0 6 cm que sobresalen los esten-
doyos por debajo de la pieza longitudinal
de la cama sirven para ser utilizados
como puntales de amarre, en el caso de
que la carga sobrepase la altura de las ta-
blas laterales de los adrales.

CARRO DE CAMA MEDIANA
CON RUEDA SEMIMACIZA

Ahora describiremos un carro que tie-
ne como particularidad el hecho de in-
cluir dentro de su mecanismo una rueda
que estaria a medio camino entre la ma-
ciza v la de radios, ya que aungue su alma
estd bastante vacia, todavia mantiene mu-
chos elementos de su predecesora de
madera llena.
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Figura 81

Para empezar, dichas ruedas estan for-
madas por un aro constituido por pinas
unidas entre si por una pieza central lla-
mada muil, a la que se fija el eje como en
el sistema del carro anterior, y también
hay dos piezas mas delgadas que atravie-
san el muill y se ensamblan en las pinas.
Tanto el eje como el calce son iguales
que en el caso de la rueda maciza, cuya
diferencia radica, basicamente, en la in-
sercion del muil, al ser una pieza central
que se adelgaza hacia los extremos y que
esta rodeada de aros o cinchos de hierro
que la mantienen comprimida (figura 81).

En este modelo de carro aparecen
ofras piezas que hasta el momento no se
habian hecho presentes en las descrip-
ciones previas, come son las piezas en-
cargadas de la fijacién del eje (figura 81);
en este caso esto se consigue mediante
dos treitorias apoyadas en clavijas que las
atraviesan sobre el larguero de la cama
(figura 82). Las treitorfas pueden acercar-
se 0 alejarse en los exiremos en que en-
fran en contacto con el gje, ejerciéndose
este movimiento de pinza mediante un
tornillo con palomilla bajo dicho eje, que
penetra en las ranuras de las treitorias y
posee uno de sus extremos aplanado y en
angulo recto con orificios para fijarlo- me-
diante tirafondos o clavos a una de las
treitorias, mientras, el otro lado de la pie-
7a pasa por la treitoria opuesta y después
por una pieza de hierro adosada a ésta
del mismo modo anterior. El extremo del
freno concluye en una palomilla que
aprieta o afloja el eje sirviendo de esta
manera de freno.

Para reforzar la unién entre el larguero
de la cama con las treitorias y el gje se
incluye un verdugo de grandes dimensio-
nes que también llegara a reforzar y au-
mentar el espesor de la cama en aquellos
puntos donde se inserten los estendoyos
que correspondan. Para fijar definitiva-
mente el verdugo al larguero se insertan
€n sus extremos unas clavijas cénicas, In-
sertadas por abajo y aseguradas median-
te clavos o tirafondos.

Es un tipo de carro que puede ser usa-
do en cualquier camino, aungue esté en
muy malas condiciones, siendo utilizado
especialmente en terrenos montanosos y
caminos angostos, ya que su cama es bas-
tante estrecha. Otra de sus ventajas
es su peso, que es mucho menor que el
de un carro de ruedas de madera maciza,
por lo que se pueden alcanzar didmetros
de 1,00 o 1,20 m, con lo que la altura de
la cama gana mucho con respecto al sue-
lo, lo cual en caminos deteriorados es de
gran utilidad.

El carro de cuatro ruedas
sin suspension

oin duda alguna, en la evolucién de la
carroceria, el paso de un carro de dos a
cuatro ruedas es muy importante, ya que
entre otras cosas se obtiene, en cierta
medida, una independencia de la trac-
cién animal con respecto a la estabilidad
lograda por las cuatro ruedas. Es decir, se

Carroceria
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puede transportar y guardar un contenido
sobre la caja del carro sin que esto sig-
nifique ningun problema para el desa-
parejo de los animales. Junto con esta
importante ventaja aparece la necesidad
de albergar a un conductor sobre la ca-
rroceria, ya que ahora habra dos de las
cuatro ruedas giratorias, para asi poder
doblar y hacer girar toda la estructura de
madera.

Estos carros alcanzan una longitud de 5
metros o méas (sin contar la lanza), lo cual
obliga a desarrollar las ruedas de rayos
que permitan un mayor tamano y menor
peso, para asi compensar el mayor volu-
men especifico y de carga que admiten
los vehiculos de este tipo.

Bésicamente, estan constituidos por dos
bastidores, cada uno de ellos unido y apo-
yado en su tren de ruedas. El bastidor o
estructura trasera, también denominada
retrotrén (figura 83 a), lleva unos montan-
tes que sirven para afirmar y sostener la
carga. El avantrén o estructura de ruedas
delanteras va debajo de la estructura del
asiento (figura 83 b), unido a ella por me-
dio de un pasador metalico que permite
girar tanto la lanza como el soporte del
eje, v por supuesto las dos ruedas ante-
riores del carro.

Si miramos el avantrén por abajo (fi-
gura 83 ¢) se ve con claridad como la lan-
za va unida a las tijeras por una clavia
pasante y a su vez las tijeras quedan fir-
memente unidas al soporte del eje que
tiene embutidas dos semicircunferencias
para configurar el anillo de giro.

Figura 83

Este tipo de carro suele tener las dos
ruedas delanteras mas pequefias que las
dos traseras, y esto se debe a que como
la caja se apoya en realidad en los dos
bastidores, su parte delantera debe estar
por encima de las ruedas anteriores, para
gue aquéllas puedan girar en un angulo
cercano o lgual a los 90° si fuera nece-
sario; por esta razén son aproximadamen-
te la mitad del didmetro de las mayores
(figura 84). Hay que tener en cuenta que
a mayor radio de rueda menor es la re-
sistencia de rozamiento en la maza y me-
nor es también la resistencia de rodadurs,
por lo que no es conveniente hacer ruedas
demasiado pequenas.

Existen algunos carros de cuatro ruedas
sin suspension con las dos ruedas traseras
por debajo de la caja, por lo que entonces
no suelen pasar del metro de altura.

En algunos carros o carromatos, las rue-
das delanteras llegan a ir a los lados de la
caja, por lo que su separacion de esta tiene
que ser tal que permita el giro de las rue-
das sin que éstas topen con ninguna pieza
de la carroceria; aun asi, con este tipo de
disposicién no se pueden tomar curvas de-
masiado cerradas y hay que hacer manio-
bras complementarias.

En la figura 84 se puede ver con cla-
ridad cémo se solucionan, de una ma-
nera bastante acertada, todas estas
relaciones entre alturas de ruedas y au-
tonomias de giro, mediante un par de
largueros de cama que compensan las
diferencias de nivel entre un eje y el
otro; de este modo, aunque las ruedas

a) Retrotrén

Montante

Clavija pasant/e

c¢) Avantrén visto por debajo

b) Vista trasera de la estructura del asiento

Soporte del eje-._
T

Anillo de giro-____

Traviesa de las sopandas

asiento

I

lConexién entre
la estructura del
lasiento y el
avantrén

fi by
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Carroceria

Galera: perfil de un carro de cuatro ruedas
Traviesa del estribo o peana

Cdénsola
Perno pasador

Montante

Figura 84

delanteras sean bajas, la curvatura del
larguero hace que toda la estructura de
giro quede por debajo de la caja.

EL CARRO CON SUSPENSION

La historia de las carrocerias, de una u
ofra manera, termina y empieza aqui, es
decir, con la aparicién de los carros con
sistemas de suspensién se llega a la ma-
xima perfeccién de los vehiculos tira-
dos por traccién animal y especificamen-
te por caballos, por tanto, se consolidan
como vehiculos de transporte humano,
convirtiéndose, incluso, en un simbolo de
posicién social. Pero también con esta re-
volucién introducida por las varas y arcos
de resorte se empiezan a fundar las ba-
ses de la aparicion del automovil, que en
un principio se inspird casi por completo
en las carrocerias de lujo, que habian lle-
vado los mecanismos de suspension que
separaban los ejes de la carroceria a una
gran sofisticacién (figura 85).

Para comprender la real magnitud de
esta evolucion solo diremos que si bien
los carros de dos ruedas son mas livia-
nos, los caballos se fatigaban mas por el
fracueteo que el mismo carro transmitia
a los animales. Con el carro de cuatro
niedas este inconveniente desaparecio,
pero, en cambio, al llevarse a cabo trans-
portes y viajes mas largos, quien empieza
a sufrir las consecuencias es el conductor,
al recibir en su cuerpo todas las vibracio-
nes del camine, hasta que se introduce la
suspensién de la carroceria con respecto
a todos los movimientos que puedan
transmitir las ruedas al enfrar en contacto
con el suelo. Este invento es la base de
la suspensién de los vehiculos actuales,
ya que en términos generales su meca-
nismo no difiere mucho del que se em-
plea, en la actualidad, en los coches y
carrocerias de lujo.

Existen nuchos elementos y accesorios
en un carro de este tipo, pero lo que aqui
realmente neos interesa es aquel oficio, o
parte de él, que se relaciona directamen-
te con la madera. Por esta razdn, a con-
tinuacién describiremos los elementos
mas representativos de una carroceria,
donde la madera esté trabajada como
protagonista o parte importante de una
estructura. No se seguird un orden cons-
tructivo, por ser éste muy complejo, ade-
mas de incorporar varios oficios que por
ahora no nos interesan.

La lanza

La lanza es la pieza de madera que
permite unir la parte traccionada con la
fuente de traccién, que en este tipo de ca-
rros siempre son caballos.

Figura 85
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Figura 87

Figura 88

Una lanza puede llegar a tener 5 m o
mas de longitud, dependiendo ésta de la
cantidad de caballos que se dispongan
para el tiro.

Es importante que esta pieza sea de
madera muy dura y que no tenga fallas,
ya que estara expuesta a constantes es-
fuerzos de traccién y cizalle por parte de
los caballos.

En la figura 86 se ve la lanza en el pro-
ceso de pulido; para ello se coloca sobre
una mesa de carpintero y mediante una
prensa de mesa se afirma el extremo que
se quiera trabajar, mientras que el ofro

extremo de la lanza se fija con un martillo
de mesa. Para un buen acabado de la ma-
dera se usa primero un cepillo de carpin-
tero v luego una cuchilla raspadera,
especialmente en el extremo de la lanza,
que lleva una hermosa pieza metalica
cromada, llamada cuello de cisne, y que
se fija a la madera mediante tirafondos
gque atraviesan una capa del metal de la
pleza cromada, de modo que la fijacién
quede perpendicular al largo de la lanza.
Previo al embutido del cuello de cisne, la
seccién cuadrada de la lanza se corta de
modo que la seccion tubular pueda intro-
ducirse. En la figura 87 se aprecia con
claridad este proceso de ensamble,

En la figura 86 podemos ver, en primer
plano, el extremo de la lanza que va co-
nectado con el carro y que pasa por una
pleza metdlica en forma cuadrada que fija
la lanza con un pasador, también de me-
tal, v que permite que el giro efectuado
por los caballos se transmita a la lanza y
de alli a todo el avantrén, que finalmente
hace girar a la totalidad de la carroceria.

El anillo de giro

Es una de las piezas donde se puede
apreciar con toda claridad la unién e in-
teraccién que se alcanza entre la madera
v el hierro, al formar una pieza que ne-
cesita la elasticidad y resistencia flexible
de la masa lefnosa y también la resistencia
al roce y a la compresion del metal.

En la figura 88 aparecen el anillo de
giro y el travesafo de traccion que tiene
dos pivotes metalicos en el centro y otros
dos en los extremos que cumplen la fun-
cién de transmitir, de manera complemen-
taria a la lanza, otras fuerzas de traccién
por medio del aparejo y de riendas la-
terales.

Es imprescindible que la madera que
vaya entre piezas metalicas sea muy dura
porque, de lo contrario, en el momento en
que la pileza actliie como un todo unitario,
la compresion afectara tanto a uno como
a otro material.

La finalidad de mezclar madera como
volumen y metal como revestimiento in-
ferior y superior supone disminulr consi-
derablemente el peso de una pieza y si
&stas son nuImerosas en una carroceria, la
reduccion es considerable.

Este ingenio constructivo sélo es valido
sl la madera estd absolutamente amoldada
al perfll metdlico que la complementa, ya
que asi la pieza actuard de forma unitaria.

En alguncs coches de lujo, el anillo de
giro, junto con otras piezas que lo com-
plementan (vigas de suspension, largue-
ros y tijeras entre otros), pasan a formar
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Figura 89

parte de la decoracién del carro, al estar
todas las piezas pintadas de manera que
las que son de madera, de metal o una
combinacién de ambos se unifican en un
solo disefio, cuya elaboracién es mds pro-
pia del oficic de un pintor (figura 89).

La suspensién

En la figura 90 se aprecia cémo la ma-
dera esta intercalada en forma de un taco
rectangular, entre una pieza soldada en
uno de los extremos del eje, casl a con-
tinuacion de la maza de la rueda. Esta pie-
za de madera dura tiene como objetivo
disminuir el roce entre dos piezas de me-
tal, como son las bandas de suspension y
el eje, ademas de absorber la oscilacion
del primero, después de alguna irregu-
laridad en el camino.

Con la insercién de la suspension se se-
para definitivamente el soporte del eje de
la carroceria o caja, union que se mantuvo
hasta la aparicién de este ingenio, tanto
en los carros de dos ruedas como en los
de cuatro, destinados a carga y pasajeros.
Esta separaciéon hace que las bandas me-
talicas en arco tengan que intercalar pie-
zas de madera con otras de metal para no
juntar dos piezas del mismo material, y asi
evitar que el movimiento de la carroceria
no produzca roces gque erosionen y gas-
ten excesivamente los mecanismos de
suspension.

Figura 90

En la figura 91 aparece un detalle don-
de se aprecia el sistema de unién entre
la caja de transporte o carroza con el tra-
vesafio de madera, que va unido a las
bandas de suspensiéon por medio de dos
abrazaderas apernadas que permiten re-
gular la presién de unién y la colocacién
de dicho travesanic en el cenit de la cur-
va de suspension; con esto se garantiza
una maxima absorcién de los movimien-
tos por parte de la carroza.

Los frenos

Existen varios tipos de frenos, desde
los mAas primitivos, consistentes en unos
tacos de madera que se interponen entre
la rueda y el camino, que no permiten
disminuir la velocidad sino gue unica-
mente detienen el carro, hasta los de za-

Carroceria

Figura 91
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Figura 93

Figura 54

‘Freno de manivela y zapata frontal

Figura 92

pata accionada por frinquete. Eviden-
temente, los frenos han ide evolucionando
junto con toda la carroceria. A continua-
cién mostraremos algunos sistemas que
integran la madera y el hierro en un me-
canismo de accionamiento manual,

FRENO DE MANIVELA Y ZAPATA

Es un mecanismo muy simple (figura
92), consistente en un husillo con mani-
vela, fijo en el travesano o cabezal trasero
de la cama por medio de una tuerca que
se prolonga para clavarse en la madera.
El otro extremo de la barra mueve un tra-
vesafio colgado y paralelo al eje del ca-
170, €1 CUyOS extremos van las zapatas. La
barra de la manivela atraviesa este tra-
vesafio y se fija a él con unas clavijas que
atraviesan la barra a ambos lados del tra-
vesafio; para disminuir el roce se inter-
ponen arandelas.

Son mucho mas cémodos los frenos que
pueden accionarse desde el asiento del
conductor. Los frenos actiian siempre so-
bre las ruedas traseras y, en alguncs ca-
rros, la manivela es de forma circular y
queda colocada a un lado del asiento tra-
sero, por lo que el accionamiento del fre-

Barra horizontal

Freno de manivela y zapata lateral

no queda practicamente en manos de un
pasajero, ya que el conductor va en el
asiento delantero (figura 93).

La manivela también puede estar situa-
da al costado de la carroceria, en cuyo
caso se fija con una tuerca en el extremo
de un estrechamiento roscado del husillo
(figura 94 a), que a continuacion tiene una
parte mas ancha que impide el movi-
miento del husille hacia atras; por el hu-
sillo se desplaza la base del estribo u
horquilla (figura 94 b) que transmitira la
tensién en un movimiento lineal. El extre-
mo de la pieza metédlica que soporta el
husillo va apernado firmemente al largue-
10 de la cama del carro (figura 94 ©).

La barra del estribo mueve una mani-
vela junto a las ruedas y ésta, a su vez,
transmite el movimiento a una barra ho-
rizontal, paralela al eje de las ruedas y
suspendida mediante aros al hierro, ator-
nillados a los largueros, que por medio de
unos codos impulsan a las zapatas.

En la figura 95 se muestra el sistema de
codo metalico que impulsa a la zapata
contra el canto de la rueda. La zapata tie-
ne que ser de madera consistente y dura,
preferentemente de sauce. A menudo se
interpone un pedazo de goma en la su-
perficie de rozamiento de la zapata para
evitar el peligro de que esta madera pue-
da quemarse al entrar en contacto con el
aro metdlico, al frenar de forma prolon-
gada. Si la rueda tiene una llanta de
goma, la zapata estard constituida por una
pieza de hierro o simplemente por una de
madera dura.

FRENO DE ZAPATA ACCIONADA
POR TRINQUETE

Es un sistema que, por su efectividad y
buenos resultados, se incorpord en los
primeros vehiculos de motor, puesto que
permite accionar con comodidad una pa-
lanca de mano con un trinquete que pue-
de dejar el frenc activado en diferentes
intensidades.

La palanca de mano transmite su mo-
vimiento radial a un peine que convierte
dicho movimiento en giratorio, al mover
una rueda dentada, unida sélidamente al
codo de la zapata.

El sistema de trinquete se acopla para
que el freno quede accionado permanen-
temente. Este consiste en un diente que
juega sobre la palanca y tiende a caer por
su peso sobre un arco de rueda dentada,
cuyos dientes tienen cierta inclinacion ha-
cla delante, de forma que cuando la pa-
lanca se mueve, es decir, cuando se
frena, el trinquete resbala en los dientes
del arco, en cambio, cuando se intenta re-
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Figura 95

tornar la palanca, ésta queda bloqueada
(figura 96). Dicho mecanismo fue integra-
do casi sin ninguna modificacién en los
frenos de los primeros prototipos de co-
ches de autopropulsion.

La figura 97 muestra un coche tipo “ara-
fia", de lineas deportivas para su epoca,
que Incorpora en su mecanismo de freno
el sistema de zapata y trinquete; este co-
che sirvié para todo terreno, ya que su
caja es muy estrecha, mientras que las
ruedas sobresalen bastante, dandole al
vehiculo mucha estabilidad y autonomia
de giro, ademds de poder virar sin pro-
blemas en curvas muy cerradas. El pri-
mer auto fabricado por Henry Ford
evoluciond de un modelo de coche “ara-
fia!, ya que tanto su sistema de freno
como su suspension y versatilidad rindie-
Ton en su época muy buenos resultados.
Estos primeros automéviles colocaban el
motor debajo del asiento del conductor y
su palanca de giro era muy parecida a la
de freno, situdndose al lado de ésta.

Armazoén de un coche

Actualmente son muy pocos los coches
que se hacen integramente en un taller,
ya que la mayoria de estos vehiculos lle-
gan para ser reparados o para sustituir al-
guna pieza defectuosa. Como ejemple de
esto, en la figura 98 se puede apreciar el
recambio del tabique interno de la es-
tructura lateral de un carruaje. Dicho ta-
bique esta constituido por un conjunto de

piezas cuadradas de no mas de dos cen-
timetros de espesor que tienen como fin
mantener separados los revestimientos
del armazén, que seran por fuera de cha-
pa pintada, barnizada o lacada y, por den-
tro, si corresponde, tapizados de cuero.
Otra de las funciones de este cuadricu-
lado es que se puedan absorber las con-
tracciones y dilataciones de la chapa que
se pega a ellos, de esta manera tam-
bién se evita el riesgo de que por mucho
calor o sol se pueda agrietar este reves-
timiento externo al que se ha dado la for-

Carroceria

Figura 96

SRE o Partes de un freno de zapata

Palanca de freno accionada por trinquete

Leva
del trinquete Resorte (muelle)

Trinquete— Engranaje SRR

para la transmision
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Figura 97 Figura 98

ma, por medio de vapor y moldes Figura 99
superficiales, para luego enmasillarlo, li-
jarlo y pintarlo con sustancias que prote-
gen la madera de la intemperie.

Todo el recubrimiento de pisos y zonas
que van revestidos con cuero o tapizados
con otro material se hace con madera de
pino en buenas condiciones.

En la figura 99 se puede ver el asiento
del conductor que es, a su vez, la tapa
abisagrada de una caja que sirve para
guardar los utensilios propiocs de la con-
duccion, usandose muchas veces también
estos compartimientos como lugares para
guardar equipajes. Notese que tanto el
revestimiento del suelo como el del
asiento del conductor estan constituidos
por tablas machihembradas.
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Figura 100

Figura 101

Figura 102

Muchas veces se aprovecha el espacio
y la capacidad de un coche colocando
asientos abatibles, usando como respaldo
parte de la estructura gue sirve de asien-
to al conductor.

En otros tipos de coches se integra a la
carroceria un espacio bajo el asiento del
conductor que originariamente se desti-
naba al transporte de perros sabuesos
para las cacerias (figura 100).

Es asi como cada carro o coche se va
equipando con adquellas formas o acce-
sorios que lo hacen apropiado para una u
otra funcién: los de todo terreno, con las
ruedas alejadas de la carroceria; los muy
pesados y grandes, con un sistema de fre-
nos mas complejo y seguro; los destina-
dos a viajes cortos, con asientos de
madera y sin capota; los que tienen que
servir para hacer trayectos largos, con
una cabina cerrada y buena suspensién,
y asi todos y cada uno expresando con su
forma y funcionamiento una manera de
transporte donde la madera se hace fun-
damental, tanto por su flexibilidad y con-
sistencia como por su versatilidad para
ser combinada con otros materiales que
completen el oficio de la carroceria.

ARMAZON ABIERTO

Se denomina como tal un carro cu-
yos ocupantes quedan, una vez sentados,
al descubierto; generalmente tiene dos
asientos paralelos enftre si y enfrentados
hacia los caballos, con una suspension alta
y las ruedas separadas de la caja, por lo
que es muy apropiado para realizar viajes
cortos por cualquier tipo de camino. En la
figura 101 se ve uno de estos carros, mas
bien de lujo, ya que lleva todas las piezas
pintadas y las maderas lacadas; este mo-
delo funciona con un freno de volante y za-
pata accionado desde atras.

Existen tambien ofros tipos de carros
abiertos mas sencillos y discretos donde,
para tener una mayor capacidad, se dis-
ponen los asientos enfrentados y un asiento
frontal para el conductor.

ARMAZON SEMIABIERTO

Hay un modeleo clasico que caracteriza
este tipo de coche, es de origen inglés y
se denomina de bandeja. Una de las ca-
racteristicas de este vehiculo es la de tener
el asiento del conductor muy arriba y esto
se debe, en parte, a que la suspensién es
doble, es decir, existen un par de largue-
TOS que Se curvan para sostener todo el ar-
mazon, de tal manera que la estructu-

ra de asientos queda literalmente colgada
de los largueros que a su vez descansan
sobre la suspension normal (figura 102).

La denominaciéon de armazén semia-
bierto viene dada por la capota, que, al
estar desplazada, genera un semiinterior
que protege del viento y de la lluvia a los
ocupantes. Esta capota, al estar abierta,
deja al descubierto una estructura con-
cava de perfil semicircular de donde
toma el nombre todo el coche,

ARMAZON CUBIERTO

En la figura 103 aparece un magnifico
exponente de este tipo de coche, que tie-
ne como caracteristica principal el hecho
de separar absolutamente a los pasajeros
por medio de una cabina cerrada, con
asientos encontrados y vidrieras perime-
trales, mientras que en la parte frontal del
coche se colocan los dos asientos para el
cocherc y su ayudante, ademas de dis-
poner un asiento doble encima de la ca-
bina destinado al transporte de la servi-
dumbre,

Como estos carros permitian hacer via-
jes largos, al tener un interior confortable
y protegido de la intemperie, se les dotd
de una buena suspensién y de un par de
fanales, uno a cada lado de la cabina;
ademas, sobre ésta se habilitdé una zona
para colocar cajas y maletas, por lo que
la estructura del techo es fuerte y com-
pletada por una barandilla metélica que
permite amarrar y afianzar la carga.

Con todos estos elementos de como-
didad sélo bastaba esperar que el inge-
nic humano ideara un motor de explosion
que diera a estas carrocerias una auto-
nomia con respecto a la traccién animal

Figura 103




El oficio de embalador es bastante anti-
guo y data del momento en que el hom-
bre se dio cuenta de que para transportar
ciertas mercaderias delicadas debia pro-
tegerlas contra las estibaciones y todos
los imprevistos que podian ocurrir entre
el lugar de salida y el de llegada. Es asi
como la madera, hasta nuestros dias, se
ha convertido en el material mas adecua-
do para confeccionar cajas protectoras,
gracias a su bajo peso especifico (madera
seca) y facil ensamblaje a partir de fija-
dores metalicos como pueden ser clavos,
grapas y tornillos.

El embalador, por tanto, es un armador
de continentes o soportes de madera de
rapida fabricacién, pero de firmeza ga-
rantizada.

Aungue este trabajo dista mucho, por el
tiempo, dedicacién y delicadeza que exi-
ge, de ofros oficics relacionados con la
carpinteria, como la toneleria, la marque-
terfa o la carroceria, sin embargo, por es-
tar en funcién de la seguridad y del
transporte, es digno de ser mencionado;
ademas, es uno de los oficios que a lo lar-
go del tiempo ha variado menos en su
producto (casi totalmente de madera), si
bien ha cambiado mucho en los proce-
dimientos de ensamblaje, como ya vere-
mos mas adelante.

Antiguamente el embalador trabajaba
ayudado solo de remaches, clavos y un
buen martillo; luego, las sierras circula-
res, tal como se ve en la figura 104, reem-
plazaron a las sierras de mano que
dimensionaban las piezas segun el objeto
que se debia guardar. Actualmente un ta-
ller de embalajes parece mas un aserra-

4

Embalajes

dero, va que grandes maquinas cortan la
madera que viene en medidas estdndar
para a su vez producir piezas para em-
balajes también estandar. La produccion
en serie y las normas comerciales, tanto
de los productos que se importan como
de los que se exportan, han obligado a
que se lleguen a determinar las piezas
para embalar de acuerdo con los vola-
menes de contenedores de los vehiculos
de transporte, como camiones, barcos y
aviones.

La fabricacién en serie de productos
de consumoc masivo inevitablemente oca-
siona también la produccién en serie de
los contenedores. En efecto, actualmente
sl se quiere encargar a un embalador una
caja para un objeto que deseemos guar-
dar o enviar, podemos encontrarnos con
una negativa o, si accede, con un precio
absolutamente desproporcionado al vo-
lumen encargado. Esto se debe al hecho
de que la dimensién artesana, que justa-
mente se basa en el encargo particular,
en este oficio ya se ha perdido por com-
pleto y al embalador le es mas costoso ha-
cer una pieza especial que no cincuenta
iguales, porgue su estructura de fabrica-
cion esta pensada precisamente para la
produccion seriada.

En este capitulo describiremos este ofi-
cio desde un punto de vista absclutamen-
te contemporaneo, es decir, expondre-
mos las dos o tres modalidades de emba-
lajes mas comercializadas, ademas de las
herramientas actuales de produccién que
permiten en un lapso de tiempo bastante
corto ensamblar sin problemas palets y ca-
jas de diferentes tipos.

Figura 104
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Figura 106

Figura 105

LA MADERA
COMO MATERIA PRIMA

La madera que se usa en la casi totalidad
de los embalajes es de pino secc y con el
minimo de nudos. Ceneralmente el em-
balader recibe la madera tratada contra
honges, de manera que con la humedad
los maderos no se pongan oscurcs.

Para un comprador es importante, mas
si es exportador, que la apariencia tanto de
su producto como del embalaje sea la mas
iddnea v sana posible. En la figura 105 ve-
mos una pila de cajas que estan en con-
diciones éptimas de venta, es decir, una
madera blanca sin asomos de estar afec-
tada por hongos ¢ humedad. Nétese que
en esta figura se ve claramente cémo en
todo momento las cajas deben estar se-
paradas del suelo, tanto si estan llenas
como si estan vacias, ya que de esta ma-
nera se reducen las posibilidades de que
cualquier humedad del suelo pueda afec-
tar la masa lenosa.

La madera llega al taller del embalador
en paquetes de piezas dimensionadas de
3,0 m de longitud por la seccién que co-

rresponda a cada pieza. Cada una de las
pilas tiene entre 750 y 800 piezas si se trata
de tablas, v de 100 a 200 piezas sl son pie-
zas mayores de seccién cuadrada. Las pie-
zas se van sacando de las pilas mediante un
toro o cargador manual, © Uno Mmecanico.

Lo ideal para el embalador es utilizar
la menor cantidad posible de diferentes
piezas en cada una de las estructuras que
debe armar; incluso existen algunos em-
balajes que pueden ser armados con dos
tipos de tablas. En la figura 106 se ven
unas jaulas o cajas abiertas que cumplen
con esta condicion de maxima economia
y rapidez en su elaboracion.

TIPOS DE EMBALA]JES

Como ya se ha dicho, los embalajes se
dividen fundamentalmente en adquellos
que sirven como soporte a cajas y que fa-
cilitan su transporte por medio de los
montacargas, llamades palets, y aquellos
que usualmente son transportados por €s-
tos, es decir, las cajas.

Tanto en la modalidad de bases como
en la de volumenes existen ciertas varia-
ciones de disefio y construccion.

Bases de transporte o palets

Este tipo de embalajes se usa realmen-
te para servir de nexo entre los monta-
cargas vy las cajas o todo tipo de bulto que
se quiera transportar.

Bésicamente se pueden distinguir dos
tipos de palets, segun su estructura y for-
ma de interactuar con los medios de
transporte.

PALETS DE CUATRO ENTRADAS

El primero es el dencminado palet de
cuatro entradas, construido con dos tipos
de piezas inicamente; las tablas que con-
forman la base de sustentacién y trave-
safios, que suelen ser de 8 a 10 cm de
ancho por unos 15 mm de espesor, y los
tacos o piezas practicamente cuadrados,
que suelen tener 7 X 8 cm de base. Toda
esta estructura va unida con clavos por
medio de pistolas a presion (figura 107).

La denominacién de estos palets con-
templa la posibilidad de que el monta-
cargas pueda introducir sus pinzas por
cualquiera de los lados del palet, facili-
tAndose con esta operacion el transporte
de la carga en lugares pequefios, donde
es dificil manioprar.




Figura 107

PALETS DE DOS ENTRADAS

El segundo tipo de palets es el llamado
de dos entradas, el cual es una base que,
en vez de tener nueve tacos que le dan
la altura, como en el caso del palet an-
terior, tiene tres cabirones o largueros
que le dan la altura de entrada por sélo
dos de sus lados; dichas piezas longitu-
dinales, si bien es cierto que restringen
las posibilidades de cargarlo por cual-
quiera de sus lados, en contrapartida dan
a la estructura una mayor firmeza, que le
permitira a su vez soportar cargas de ma-
yor envergadura.

En la figura 108 se puede apreciar una
pila de palets de dos entradas, apilados
de forma que sus superficies quedan en-
contradas; de esta manera, el propio peso
de cada una sobre la otra los mantiene
rectos hasta el momento de su uso.

En este tipo de palets se utilizan cabi-
rones de escuadrias que pueden fluctuar
de 4 x 10 cm a 8 x 10 cm, segin el peso
que deban soportar sobre su estructura,
mientras que las otras piezas en forma de
tablas tendran mas o menos la misma es-
cuadria que las utilizadas en palets de
cuatro entradas.

Es muy frecuente que los palets, inde-
pendientemente de su estructura, sean
de forma rectangular, siendo de 80 x 60,
120 x 80, 0 120 x 100 cm. De acuerdo con
esta forma rectangular se recomienda en
el momento de su transporte por medio
del montacargas que sean manipulados
(en el caso de palets de cuatro entradas)
por su lado maés largo, es decir, introdu-
clendo las pinzas del transporte por los
huecos que quedan abiertos en el lado
mas estrecho del palet, ya que de esta

Figura 108

forma se garantiza una mayor superficie
de contacto v estabilidad entre la méqui-
na cargadora y la carga.

PROCEDIMIENTO DE ENSAMBLE
DE PALETS

A modo de ejemplo, describiremos a
continuacion el proceso de ensamble y
armado de un palet de cuatro entradas,
desde que se disponen las piezas en su
lugar hasta su terminacién definitiva.

El primer paso consiste en transportar
un grupo de piezas de madera que ser-
virdn de tacos cuadrangulares a una ma-
quina giratoria, que ira cortando los
listones de 7 X 8 cm de escuadria para
trasformarlos en unas piezas practica-
mente cuadradas.

En la figura 109 se muestra dicha ma-
quina de corte que funciona al colocar los
listones en largos de 2 o 3 m, de modo
que uno de sus extremos gueda aprisio-
nado en uno de los 10 receptaculos, los
cuales van haciendo bajar automatica-
mente toda la pieza a medida que con una
guillotina se van cortando los tacos. Esta
maguina se llama tronchadora de tacos y
es parte integral de una mini cadena de
produccién, que permite que una sola
persona pueda ensamblar completamen-
te un palet.

La tronchadora de tacos, mediante un
sistema de carrusel, va cortando las pie-
zas sobre una cinta transportadora que
lleva los tacos ya dimensionados a un de-
posito que se coloca sobre una mesa de
ensamblaje, de modo que el operario
pueda tener facilmente los tacos vy las ta-
blas a mano en el momento de ordenarlos

Embalajes

Figura 109
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Figura 111

Figura 110

de forma conveniente sobre dicha estruc-
tura metalica.
La primera manipulacién de piezas

. consiste en colocar los nueve tacos en la

posicién que ya viene marcada previa-
mente por los soportes de la mesa o ta-
blero de armar. Dicha estructura estd
inclinada para facilitar el asentamiento de
todas las piezas en su lugar. Después
de disponer los tacos se colocan las tres
tablas que servirdn para unir de tres en
tres los tacos y asf darles mayor consisten-
cla como estructura de apoyo (figura 110).

Después de esto se pasa a fijar tacos y
tablas con clavos especiales, introducidos
por una pistola de aire a presiéon. Ya uni-
das las tres piezas compuestas, se voltean
y se colocan otras tres tablas en un sen-
tido ortogonal a las primeras a fin de ar-
mar una sola plataforma ya preparada
para recibir las piezas que formaran la su-
perficie de contacto con la carga. Dichas
tablas son cinco piezas dispuestas de for-
ma paralela a las primeras tablas ensam-
bladas y tienen como condicién dejar mas
espacios intermedios, iguales a una vez y
media el ancho de las mismas, a fin de
poder encarar asi, en el momento del em-
balaje, estas superficies, de modo que
las tablas y los espacios se intercalen y se
aseguren de esta manera las pilas en que
se disponen para su almacenaje o trans-
porte desde el taller de armado al lugar
de uso.

El tablero de ensamble tiene un me-
canismo a presién comandado con un pe-
dal que, al ser terminado de armar y fijar
el palet, libera los topes que han ayudado
a las piezas de madera a mantenerse en
su lugar durante la operacién (figura 111).
Dicho tablero puede modificar su dimen-

sién para llegar a ensamblar sobre su su-
perficie palets de hasta 100 x 120 cm.

Las cajas

Al igual que los palets, las cajas se ha-
cen completamente de pino a menos que
se realicen para embalajes de muebles o
ACCesorios gue requieran una proteccion
contra la humedad. En este caso se re-
viste el interior de la caja, especialmente
las paredes, de un terciado o contracha-
pado de madera de ukola o de alguna
madera de textura inastillable, de modo
que el roce de los objetos contenidos no
pueda danar este recubrimiento. En la fi-
gura 112 se ve un trozo de material junto
a un rollo de papel encerado que se
coloca entre la estructura interior de
madera vy el terciado para evitar de esta
forma cualquier infiltracién de aire o agua
al interior.

Figura 112

La estructura para las cajas de mudan-
zas es de piezas de madera de pino de
7 X 407 X5 cm de escuadria, mas o me-
nos reforzada segun el volumen interior
libre que se vaya a construir. General-
mente la dimensién de estas cajas es el
equivalente a un cubo de 2,50 m de arista.
Existen embalajes de estructura de ma-
dera que pueden llegar a soportar un
contenido de 7 u 8 toneladas; naturalmen-
te, la estructura va aumentando su escua-
dria y la base se reforzara incluso con
vigas metalicas si fuera necesario, ya que
los cabirones de grandes cajas necesitan
perfiles de acero o incluso en forma de L,
los cuales evitan tanto el pandeo como la
traccién excesiva.

En todo caso, volviendo al tema de las
cajas para mudanzas o cargas delicadas,
es tambien usual que la tapa de la caja, si
estd en el lugar de la abertura superior,
lleve, en vez del papel encerado, uno as-
faltico de 5 o 10 mm de espesor, que tam-
bién ira entre el entablado y la plancha




de terciado, para evitar asi cualquier fil-
fracién de agua hacia el interior con total
seguridad.

Para fijar tanto el papel encerado como
el asfaltico al entablado interior de pa-
redes, suelo y tapas de cajas para em-
balajes, se utiliza una herramienta que es
muy parecida a una grapadora, con la di-
ferencia de que su mango actila como una
cachiporra de goma que permite, me-
diante pequenos golpes, Ir infroduciendo
una tras otra las grapas en el papel v la
madera (figura 113).

Figura 113

Pero estas cajas forradas no son las mas
confeccionadas, corrientemente, en un ta-
ller de embalajes, por lo que nos referi-
remos a aquellas estructuras que si
caracterizan el trabajo diaric de un em-
balador.

Basicamente las cajas seran cerradas o
ablertas; a las abiertas se las denomina
jaulas, que a diferencia de las primeras
sirven para contener cargas que no ne-
cesiten mayor proteccién que la de un
perimetro y una estructura para ser trans-
portadas. En la figura 114 se ven tanto una
jaula, transportada por un traspalet o car-
gador de mano, y, dentro de ella, una caja
cerrada de madera, donde se puede ad-
vertir la diferencia entre una y otra. Si nos
fijamos en esta imagen veremos como
bajo la base entablada de la jaula existen
dos piezas transversales que sirven de
apoyo y estructura para ser transportadas
por las pinzas de un montacargas.

PROCEDIMIENTO DE ENSAMBLE
DE CAJAS

Para armar y formar las placas de una
caja se hace uso de una mesa metalica de
grandes dimensiones que permite clavar,
medir y apoyar todas las piezas de ma-
dera, previamente dimensionadas, que
van formando primero las caras de las ca-
jas. Esta superficie de trabajo cuenta con
una placa de hierro macizo apoyada so-
bre una estructura muy fuerte de madera
con compartimentos para almacenar pie-
zas y herramientas (figura 115).

Figura 114
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Figura 115

Una de las caracteristicas de esta su-
perficie de armado es que cuenta en los
extremos con unas bandas metalicas que
sirven de regla para la colocacién de
otras plezas metalicas paralelas que atra-
viesan de lado a lado la superficie y que
daran las medidas de disposicién de las
piezas de madera que se apoyaran sobre
sus cantos. Este sistema es similar al uti-
lizado en las paralelas de las mesas de
dibujo, con la diferencia de que la fija-
cidén de la pieza metdlica se hace por
medio de unos pasadores metdlicos que
se introducen en las bandas métricas la-
terales, de modo que el extremo de la
paralela queda también trabada por esta
clavija. También se intercalan topes, de
modo que las tablas queden apoyadas or-
togonalmente tal como se ve en la figura
116, donde se aprecia una doble hilera de
orificios que permiten regular las medi-
das cada 5 mm al ir moviendo la clavija
metalica en zigzag.

Embalajes

Figura 116

Clavos rehundidos clavados con
una pistola de aire comprimido

en un embalaje
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Figura 117

Figura 118

Figura 119

Las piezas se ordenan de una manera
muy parecida a como se procede con los
palets, con la salvedad de que se utiliza-
14n, para cajas pequenas, tablas de poca
escuadria gue permitan usar, para la fi-
jacion de las piezas, en vez de clavos,
grapas de cobre de diferentes medidas y
colocadas por unas grapadoras que fun-
cionan por aire comprimido.

En la figura 117 se ve cOmo van ensarmn-
bladas las piezas que conforman la es-
quina de una caja de pequefias dimen:
siones, que tiene tres grapas para unir los
travesanos superlores, al igual que ocurre
en todas las uniones. Lo importante de es-
tos elementos metalicos de fijacién es que
queden rehundidos en la madera, para
de este modo evitar cualquier oxidacion
posible.

Otro de los detalles importantes, en el
armado de una caja, es dejar alguna de
sus caras con los clavos semihundidos, tal
como se puede apreciar en la figura 118,
ya que asi, en el momento de hacer uso
de este embalaje, sera facil desmontar
esta tapa con un simple martillo.

En el caso de las pistolas que introdu
cen los clavos, tanto en los palets como en
las cajas, aquéllas tienen una pieza es-
pecial en la punta cue facilita que dichos
clavos queden rehundidos en la masa le-
fiosa; asi, ademas de quedar mas prote-
gidos de la intemperie, se reduce casi
por completo la posibilidad de que por
roces entre cajas apiladas o transportadas
puedan trabarse o desprenderse, si so-
bresale ligeramente la cabeza de alguno
de ellos.

Uno de los procesos de embalaje mas
modernos que se utiliza actualmente, y
que estd relacionade con cajas para ob-
jetos que requieren mucha proteccion, es
el uso de espuma liquida, la cual se aplica
por medio de pistolas a presion de aire
comprimido una vez que el objeto em-
balado estad debidamente dispuesto en el

Figura 120

interior de la caja. Este método para in-
movilizar ciertos objetos es muy conve-
niente cuando éstos son de una sola pieza
y tienen muchos huecos interiores o for-
mas céncavas y convexas dificiles de pro-
teger mediante procedimientos tradicic-
nales, tales como tejidos, papel o puntales
de madera.

La espuma viene en toneles de cin-
cuenta litros en forma absolutamente li-
quida, la cual, una vez aplicada y en
contacto con el aire, se solidifica, pudien-
do rellenar todo tipo de espacios entre el
objeto embalado vy la caja. Esta espuma
tiene la cualidad de no adherirse a ningtn
material, por lo que su extraccion en el
momento de desembalar es muy sencilla.

ALGUNAS HERRAMIENTAS

Actualmente, en un taller para emba-
lajes se debe contar con un compresor,
va que éste permite que la mayoria de las
herramientas utilizadas funcionen, por lo
que dicha unidad de potencia es el ver-
dadero corazon de la cadena de produc-
cién, que ha reemplazado el tradicional
martillo de mano por una pistola que es
capaz de introducir clavos de hasta 8 cm
mediante un simple movimiento de dedo.
En la figura 119 se aprecia una de estas
herramientas tan utiles en el proceso de
armado para todo tipo de embalajes, las
cuales, ademas, facilitan y agilizan el tra-
bajo en manos de unos pPocos Operarios
que sepan manejar con destreza dichos
Instrumentos.

Tanto la pistola para clavos como otras
herramientas se van conectando o des-
conectando a una red de tubos que hay
en cada lugar de trabajo o maquina de
valvulas de suministro de aire que lo re-
quiera; ademds, se incluyen unos ganchos
de seguridad que permiten colgar estas
herramientas en una posicién segura para
el operario.

Como es de suponer, los clavos tam-
bién tienen que estar diseniados para pe-
netrar en la madera a gran velocidad, por
lo que cuentan con un cuerpo en espiral
como si fuese un tornillo de hilo largo y
estirado; de esta manera penetran en re-
volucion determinando una fijacion muy
segura v dificil de desarmar. Dichos cla-
vos vienen unidos para ser instalados en
el tambor de suministro que tiene cada
pistola de clavar.

En la figura 120 se muestra un clavo de
12 cm a punto de ser introducido en una
estructura de base para una caja que tie-
ne que mantener unido el entablado de
base con el cabirdn o larguero de apoyo
de 8 X 8 cm de escuadria.




Antes de introducirnos en algunos as-
pectos descriptivos de este oficio, es ne-
cesario que se haga una aclaracién muy
importante, referente a la funcién que
cumple este quehacer dentro de la ca-
dena de produccién industrial de cual-
quiera de los objetos que nos rodean.
Conviene recordar que nuestro entorno,
especialmente el urbano, esta conforma-
do por un sinnumero de aparatos, tales
como vasos, lamparas, llaves, sanitarios,
platos, tijeras, equipos electrénicos vy
electrodomésticos, sillas, mesas y todo
tipo de disefio de objetos, los cuales, en
alguna fase de su proceso de elaboracion,
fueron representados con toda exactitud
por un modelista de fundicién. Con esto
queremos recalcar que este oficio es par-
te fundamental dentro de la cadena de fa-
bricacién de la casi totalidad de ele-
mentos usados cotidianamente por cual-
quiera de nosotros.

No obstante, ser parte de una conca-
tenacién de procesos no resta compleji-
dad vy extensién al quehacer del mode-
lista, ya que practicamente, en términos
de representacion metrica, éste tiene que
reproducir en madera todas las caracte-
risticas que llegard a tener el producto
una vez esté terminado y en su material
definitivo.

Otro de los aspectos de un modelista es
hacer maquetas de objetos diversos para
que estos puedan ser apreciados en tres
dimensiones, tanto por el proyectista
como por el potencial comprador. Es aqui
donde también radica la doble valoracién
del modelo o maqueta, ya que por un lado
no es el objeto mismo, por no estar cons-
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tituido por el material definitivo; sin em-
bargo, tiene cque parecerlo. Quiza por
esta razén el modelista de fundicién sigue
utilizando la madera como sus predece-
sores, ya que la masa lefiosa constituye la
materia mas moldeable a nivel artesano y
manual, por lo que es posible hacerle
adquirir la forma de casi cualquier cbjeto
que haya sido disefiado en un origen en
metal o en plastico.

Actualmente existen grandes factorias
o industrias especializadas en la elabo-
racién de modelos para cualquier tipo v
tamano de objetos, piezas del objeto o
partes de &l, que utilizan plasticos, resinas
y espumas especiales para hacer indus-
trialmente el mismo trabajo que, por
supuesto con mas tiempo, realiza el
modelista de fundicién tradicional, usan-
do exclusivamente la madera. Si miramos
a vuelo de pajaro la superficie de una
mesa de trabajo de un modelista, apre-
claremos como las herramientas que uti-
liza, en la mayocria de las fases de su
labor, nos hablan de la importancia de la
manualidad y del tiempo dedicado a ella
(figura 121).

Figura 121
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Si queremos comparar este oficio con
otros también relacionados con la carpin-
teria, podriamos decir que el modelismo
hace uso de las técnicas del tornero, del
carpintero y del ebanista, cbviamente
con las herramientas adaptadas a la fun-
cidn especifica del modelismo. A todas
estas afinidades habria que agregar una
caracteristica absolutamente propia del
modelista, es decir, el conocimiento aca-
bado que él debe tener de la lectura de
planos v el lenguaje técnico propio del in-
geniero mecénico o del proyectista, ya
que el modelista tiene que traducir con-
venientemente, en la primera fase de su
labor, todos los datos explicitados grafi-
camente en plantas, cortes y axonometri-
cas destinadas a mostrar hasta en sus mas
minimos detalles la pieza que se encarga
de reproducir. De este aspecto nace la
gran diferencia que existe entre, por
ejemplo, un tornero o tallador y un mo-
delista, ya que mientras el primero tiene
que procurar que su producto se pueda
comercializar por su buena presentacion
estética, el segundo sblo podrd mostrar el
valor y calidad de su trabajo por medio
de la fidelidad a las medidas expresadas
en el plano de encargo. Asi pues, mien-
tras unos priorizan la estética, este oficio
enfatiza la exactitud de la reproduccién.

En este capitulo no pretendemos ni mu-
cho menos resumir todas las caracterfs-
ticas y propiedades de este oficio, ya que
tiene tantas variables, segun el tipo y ta-
mafio de la pieza que se vaya a repro-
ducir, que necesitarfamos uno o mas
tomos sélo para dar una visiéon mas o me-
nos completa de lo que realmente signi-
fica el modelismo de fundicién. Por todo
esto, a continuacién haremos una somera
descripcién de las herramientas mas em-
pleadas por el modelista, ya que, si mos-
traramos la elaboracién de una pieza,
darfamos una visién muy parcializada y
especifica.

MADERA PARA MODELISMO

La mayor parte del elemento elabora-
do por el modelista es de madera, salvo
algunos elementos de union, que se des-
criben mas adelante.

Para lograr un buen modelo, el mode-
lista busca béasicamente que la madera
que utiliza no se alabee o vadee, es de-
cir, que sea lo méas estable posible frente
a cortes muy finos y cambios de tempera-
tura y humedad. Por lo tanto, se buscan
maderas que no se muevan con la mani-
pulacién, lo cque se conoce en la propia
jerga de los modelistas como una madera
de fibra dulce, es decir, que sus fibras

tengan una minima contraccion o dilata-
cién con respecto a los cambios del me-
dio ambiente.

Otro aspecto que influye mucho en €l
hecho de que la madera se vadee mas 0
menos es la cantidad de nudos que ésta
tenga, es decir, a menor cantidad de és-
tos, menor movimiento tendra la maders,
ya que sus fibras presentaran una distr-
bucién mas homogénea. Por esta razon el
modelista selecciona agquellos trozos de
madera que tengan la menor cantidad
de nudos posible, vy si los hay, deberan
ser de pequefio perimetro.

Por todas estas razones, una de las ma-
deras més cotizadas y buscadas por los
modelistas de fundicién, especialmente si
tienen que realizar cortes muy finos y ob-
tener ldminas de poco espesor, es el ce-
rezo francés, ya que su fibra es muy dulce
y esta practicamente exenta de nudos (fi-
gura 122).

Si la madera de cerezo, ademas, tiene
una sequedad de un afio de guarda, se
pueden lograr, sin ningun inconveniente,
laminas o hilos de 2 0 3 mm, sin que estas
piezas se vadeen practicamente.

Un buen modelista jamas usa la chapa
de fabrica, que puede tener un espesor
de hasta 0,5 mm, ya que una parte fun-
damental del prestigio de este oficio es
autoproveerse, a partir de la madera en
tablas o listones, de las piezas a las me-
didas requeridas, lo que se suele llamar
trabajar en cuerpo.

Para hacer modelos de precisién se usa
la madera de cerezo, la de abedul siem-
pre que esté bien seca, la de haya, ya
seavaporizadao bien tratada consustancia
impermeabilizantes, siempre y cuando se
trate de la construccién de modelos pe-
quertios, v el pino de Flandes o coniferas
blancas, que en general no son aconse-
jables para trabajar en modelos peque-
fos, sino solamente a gran escala.

Figura 122
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Figura 123

%

Figura 124

Cuando se trabaja con la madera de
haya se corre el peligro de que la pieza
del modelo tienda a astillarse, ya que sus
fibras son muy duras y su masa lefiosa
muy densa, por lo que el trabajo se hace
lento v dificil.

Cada taller de modelismo trata de man-
tener, en el lugar de almacenamiento y
depdsito de madera, una temperatura de
entre 20 y 22 °C, con un grado de hume-
dad constante, dado que si hay mucha se-
quedad la madera podria tender a

Figura 125

quebrarse con facilidad en el momento
de ser trabajada.

Un modelista nunca usard la madera
acabada de comprar, aunque ésta ya ven-
ga secada de fabrica. Por regla general
esperara por lo menos un afo, guardan-
dola en posicién horizontal, antes de uti-
lizarla en cualquiera de sus trabajos.

Es muy importante que la madera uti-
lizada o comprada no tenga ningun rastro
de polilla, carcoma o termita, ya que un
modelo en madera debe llegar a manos
del fundidor de metales como un material
compacto y homogéneo, como si fuera de
hierro.

HERRAMIENTAS Y MAQUINARIAS
PARA UN MODELISTA

En teoria, un modelista debe tener en
su taller un torno para hacer aquellas pie-
zas simétricas y curvas en funcién de un
eje de rotacién (figura 123), también de-
berifa tener una sierra de cinta con una
plataforma de apoyo inclinable para ha-
cer cortes conicos o en angulos hasta de
10° (figura 124). Otra de las herramientas
que los libros recomiendan es una puli-
dora de una cara o desbastador y tam-
bién otra magquina que le permitiera
desbastar una tabla o pieza cuadrangular
por dos caras a la vez (figura 125), ade-
mAs, por supuesto, de todas aquellas he-
Iramientas pequefas © menores dque
permiten trabajar la madera sobre un
banco de carpintero. Pero para sorpresa
de los técnicos, en la practica, son dichas
instalaciones y herramientas menores las
que mas se usan en este oficio que es
basicamente manual. Un ejemplo de esto

Modelismo
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Figura 127

Figura 126

es que, como promedio, por cada hora
de maquina se necesitan de 5 a 6 dias de
trabajo normal sobre los bancos de car-
pintero utilizando cualquiera de las herra-
mientas anteriormente descritas.

El modelista usa herramientas muy pa-
recidas a las que podria utilizar un tallista
sobre una mesa o un tornero enfrente de
su torno, con la salvedad de que todas es-
tas herramientas estan pensadas para ha-
cer cortes muy precisos, por lo que
podemos encontrar gubias y formones de
pequenas dimensiones, es decir, de hojas
con un ancho de 10 mm pensadas para
cortar detalles de gran precisién en pe-
quefos espacios.

Al igual que un tallista, el modelista em-
pleara las gubias para pulir la madera en

puntos redondos (curvaturas interiores),
mientras que para superficies exteriores
o convexas utilizard el formén en sus
diferentes dimensiones. Obviamente,
también existirdn herramientas de uso
exclusivo del modelista —en especial
cuande se trate de superficies irregula-
res, es decir, ni muy curvas ni muy pla-
nas— entre la gubia y el formon, que
permitan adaptarse con rapidez a las su-
perficies hibridas que requieran un corte
exacto e irregular. En la figura 126 se ven
claramente las diferencias entre estas
tres herramientas. También es usual, para
verificar cortes curvos tanto convexos
como codncavos, el uso de plantillas de
madera, las cuales estdn hechas a partir
de la reproduccién exacta en un plano
del desarrollo de, por ejemplo, un perfil
curvo regular; en este caso, a medida que
se va secando el material, con la gubia se
va verificando con ayuda de la plantilla la
correcta figura curva en cada seccion del
modelo.

La plantilla también sirve para buscar
la gubia que tenga la curvatura mas apro-
ximada al corte que se quiera reproducir;
por esta razén el modelista cuenta con
una gran variedad de gubias y formones
de diferentes medidas y formas para que
se pueda repetir el perfil o corte mas
aproximado a los dibujos que contienen
los planos, ya que éstos se convertiran
en los moldes para la adecuada repeti-
cién del disefio en una version tridimen-
sional. En la figura 127 se ve un conjunto
variado de gubias y formones con los cua-
les debe contar un modelista.

Dentro de las llamadas herramientas
menores, existe una primordial para to-
das las aplicaciones y operaciones sobre
el modelo, la prensa de bancada, que
permite sostener firmemente cualquier
trozo de madera mediano 0 pequerno a
una altura cémoda para que pueda tra-
bajarlo el modelista (figura 128).

Material de union

No siempre es posible hacer un mo-
delo de una sola pieza de madera, ya gue
habra algunos de formas o tamarfios
gue requieran una sumatoria de piezas
para lograr el volumen original.

Para unir piezas de madera se suele
utilizar como técnica la perforaciéon de las
plezas que se quieren unir mediante un
taladro de pie que facilita mucho la exac-
titud del ensamble por la penetracion,
siempre regular y normal, de la broca en
la madera (figura 129). Una vez hecho el
orificio se atornillan las dos piezas que s€
han de unir, usdndose a veces cola para
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Figura 128

Figura 129

reforzar la unién, siempre y cuando no se
deban separar las piezas unidas en al-
guna fase posterior de la reproduccion
del objeto original, como, por ejemplo, en
alguna manipulacion que tenga que hacer
el fundidor. En la mayoria de los casos se
usa cola fria de carpintero o tornillos, aun-
que sl las piezas que hay que unir son de
pequefias dimensiones y con espesores
reducidos, también se pueden usar pun-
tas de Paris o cénicas sin cabeza.

Otra de las sustancias que se utilizan,
ne para unir, perc si para tapar alguna
grieta que pueda aparecer en torno a un
nudo o atravesandolo, es la pasta para ta-
pajuntas y fisuras. También puede pro-
ducirse alguna astilla que debera ser
pegada o reemplazada con esta pasta
cuando se pasa la garlopa (cepillo de
mano grande) sobre una pieza de madera
que tenga algun nudo.

Cepillos de mano

Cuando hablabamos de las herramien-
tas que debia tener un taller de modelis-
mo de fundiciéon nombramos una serie de
maguinarias, como la sierra de cinta o el
desbastador, que en realidad no se utili-
zan mucho, ya que este oficio es esen-
cialmente manual y, como tal, necesita un
tratamiento manual, incluso en la etapa de
la afinacion o ajuste superficial de las pie-
zas. Por esto los cepillos de mano o de
carpintero son realmente uno de los se-
cretos de un buen modelista, ya que con
ellos se puede lograr un progresivo afi-
nado por capas de cada una de aquellas
superficies del modelo que requieran
perder material.

Figura 130

Existen tres clases de cepillos, deno-
minados, de mayor a menor, garlopa, gar-
lopin y cepillo, siendo tambien, en este
ordern, cada vez mas finos en sus raspados
y cortes (figura 130). Asi, la garlopa saca
a la superficie cortada laminas de un es-
pesor muy parecido al del papel para ha-
cer cigarros, mientras que el cepillo (la
herramienta mas pequena) saca una ver-
dadera viruta, muy fina, de un milimetro
O Menos.

Modelismo
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Figura 131

La importancia de estas herramientas
se halla en que, comparadas con las me-
canicas, permiten un mayor control de la
materia lefiosa extraida, ademas de ser
unas herramientas tradicionales cuya pre-
cisién v buena funcién radica en cortar,
con una superficie de contacto (lade del
cuerpo cuadrangular donde va la cuchi-
lla) absolutamente plana, donde la boca
de la cuchilla o espacio entre el metal y
la superficie de contacto estén absoluta-
mente paralelas en su separacion. Dicha
separacién es la que determina que el
corte sea mayor O IMenocr en su espesor
(figura 131).

Lo que también importa es que el cuer-
po de estos cepillos sea de una madera
muy dura, siendo la ideal la madera de
encina, ya que con ella se garantiza que
el uso prolongado no modifique las caras
paralelas entre si.

Instrumentos de medicién

Se trata de otro de los aspectos muy
propios del modelista, su relacion con la
madera a través de los instrumentos de
medicion, ya que este oficic se basa en la
precisién que alcanzan los modelos en
funcién de los planos suministrados.

Si el modelista va a hacer un modelo de
precisién utiliza el ple de rey, ya que
éste, sin problemas, puede medir distan-
cilas exteriores y volumétricamente lle-
nas, al igual que puede medir distancias
interiores (volumétricamente vacias), como
puede ser el caso del diametro interior
de un cilindro.

En cambio, si se procede a confeccio-
nar un modelo destinado a un vaciado en
tierra (labor del mecéanico), se usa una
cinta métrica, ya que dicho vaciado no
necesita tanta precision en la confeccion
del modelo.

Existen reglas metalicas y cintas metri-
cas que estan absolutamente adaptadas al
oficio del modelista, por lo que un metro
puede ser uno o dos centimetros mas lar-
go gue un metro normal, y la razéon es que
cuando el caldo o hierro fundido liquido
entra en el molde de arena (previamente
marcado el volumen con el modelo de
madera) v luego se eniria, se contrae. Por
lo tanto, se debe compensar dicha varia-
cién dimensional, en el momento de ir
traduciendo las medidas del plano a la
pieza de madera que se transforma en el
modelo. La contraccién del caldo vertido
depende de la naturaleza metalica de
que esté compuesto, siendo de diez mi-
limetros por un metro en hierro fundido,
de dos centimetros por un metro en ace-
10, quince milimetros por un metro en
bronce y doce milimetros por un metro
en aluminic.

Estos metros, que ya llevan las contrac-
ciones correspondientes incluidas, facili-
tan mucho el proceso métrico, ya que de
no ser asi seria muy azaroso hacer, a par-
tir de un metro normal, todas las conver-
siones, multiplicando todas las medidas
de los planos por un factor determinadc
(figura 132).

Otro de los instrumentos de medicion
que se utilizan bastante son los compases
de punta seca, que permiten trazar cir-
cunferencias o arcos de circunferencia
sobre superficies que se tengan que cor-
tar; para arcos muy grandes se emplea ur
compés de barra, confeccionade por dos
puntos deslizables por una pieza de ma-
dera perfectamente recta que hace de
radio variable al fijar una de las puntas er
el centro v la otra en el extremo del radic
que se quiera reproducir (figura 133). Er
todo caso, lo mas importante en estos ins
trumentos de trazado es que las puntas
estén muy afiladas, de manera que los tra
70S sean exactos y con el menor espeso:
de linea posible para que en el momenic




Figura 132

del cortado no pueda plantearse ninguna
duda respecto a dénde hacerlo.

EL MODELISMO Y LA CADENA
DE PRODUCCION

El modelo o maqueta, es decir, el pro-
ducto generado por el modelista, se en-
cuentra intercalado entre el proyectista o
dibujante v el proceso de fundicion en
hierro, acero, bronce o aluminio del pro-
ducto definitivo.

La maqueta se diferencia del modelo
en que no siempre esta confeccionada
por el modelista a una escala igual al ori-
ginal, las terminaciones suelen ser menos
cuidadas que las obtenidas en un modelo,
y cumple la funcién de mostrar al indus-
trial o al potencial comprador la idea o
concepto que se quiere llegar a realizar,

El modelo, en cambio, se rige riguro-
samente por los planos entregados, por el
proyectista, hasta sus mas minimos deta-
lles, por lo que se requiere una acotacion
exhaustiva de dichos planos, tanto de for-
mas llenas como de espesores de pare-
des, si el objeto tiene alma o espacios
huecos en su interior. Es importante que
también vayan acotadas ciertas medidas
de eje a eje para asi verificar distancias
en el momento de las terminaciones.

Los modelos, en la mayoria de los ca-
sos, estan elaborados para pasar como
matrices positivas a la fundicién, sea en
arena moldeada a mano (procedimiento
que actualmente ya casi ha desapareci-
do) o simplemente a maquing; si una pie-

Za que vaya a modelarse tiene huecos
interiores, como por ejemplo una llave de
griferia, el modelista hace dos modelos:
uno de la pieza llena, es decir, de la llave
maciza sin conductos visibles y el otro,
llamado caja de noyos, viene a ser el ca-
nal interior por donde pasa el agua.

Antes de hacerse el molde de acero
definitivo, se hace un vaciado en metal
mas econdmico, que permite ver el di-
sefio reproducido en una pieza para asi
verificar si es conveniente o no hacer una
produccion al por mayor.

B i i R i e L L
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Si el objeto aprueba las condiciones de
seguridad y aceptacién hipotética en el
mercado, se pasa a confeccionar una cu-
quilla o molde negativo definitivo que
permitird empezar la produccion en se-
rie, la cual es de hierro fundido ¢ acero
para hacer 50.000 o 60.000 piezas.

Entre el modelista y la fundicién se in-
tercala el mecanico, quien hace los mol-
des de hierro fundido o de acero que
serviran para realizar la produccién en
serie. Lo que se traduce en el hecho de
que la labor del modelista de fundicién
concluye cuando se entrega el modelo o
maqueta al mecénico.

Si queremos reconstruir linealmente
todo el proceso de produccién desde la
idea al objeto, tendremos lo siguiente: a
partir del delineante que ha proyectado
la pieza se pasa al modelista que inter-
preta los planos y produce el modelc o
magqueta, con la cual el mecanico hace los
moldes metalicos que la fundicion usa
para multiplicar la pieza.

ACABADO DE UN MODELO

Una vez terminado el modelo, segtn las
medidas estipuladas, se pasa a lijar la pie-
za, si ha sido confeccionada en el torno,
se agrega al cabezal de arrastre una pie-
za de madera que tiene incorporada en
su superficie una lija de grano grueso que
permite dar un prelijado rapido a aque-
llas superficies grandes que lo necesitan
antes de ser lijadas a mano con mayor €S-
fuerzo y con una lijja de granos mas lisos.

Figura 134

En la figura 134 vemos uno de estos discos
para lijar, instalado, junto con una super-
ficie para sustentar la pieza que se quiere
afirmar. Posteriormente se usa una lija-
dora de mano, constituida por una pieza
de corcho y revestida de un papel de lija,
y se procede a afinar las superficies. Pri- -
mero se aplica papel de lija del nimero

6 v luego, para la terminacién final, uno
muy fino, del doble o triple 0 si la pieza
es de mucha precision.

Es importante que el taco de corcho
que soporta la lija sea de superficie curva,
para poder asi afirmar superficies cén-
cavas y, ademds, al ser este taco liviano,
se evita que a través de un contacto ca-
sual con el modelo pueda producirse una
rayadura. El soporte de la lija siempre
tendra que ser menos duro que la madera
que afina; esto como regla general, no
sélo en el oficio de modelista, sino que
también es véalido para todos los oficios
relacionados con la carpinteria.

Para una mejor proteccién del trabajo
realizado, suele aplicarse un barniz es-
pecial en aquellos modelos que van al
molde de tierra para que esta no se pe-
gue con la pieza de madera. Para los mo-
delos tipo maqueta, gue requieren una
presentacién muy buena, se les aplica
goma laca pura, compuesta de corteza de
laca en plaquetas que se mezcla con al-
cohol purc en la proporcion siguiente: por
cada 3/4 de litro de alcohol se agrega
1/4 de volumen de laca escamada.

Esta solucién deja la madera brillante y
con una supetficie muy lisa, preparada
para representar la idea original median-
te una exactitud volumétrica notable.
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Es imposible referirse a la tapiceria sin
hacer mencién de la silla y su historia, ya
que esencialmente la tapiceria es, ni mas
ni menos, la historia y evoluciéon de las
multiples formas que adquiere una silla
revestida de manera que resulte mas co-
moda, confortable y duradera.

En tiempos de los egipcios ya existia
una carpinterfa que incluia en sus sillas,
taburetes y camas un entretejido de tiras
de cuero o respaldos curvos, retratados
en frescos, donde se notan las primeras
nociones de la tapiceria (figura 135). Ya
hacia el 2800 a.C. existen pruebas de que
las sillas tienen cojines cosidos a su res-
paldo y base, cuya forma de cclocacion
es muy similar al sistema actual de poner
acolchados de gomaespuma sobre los
brazos de los sillones.

Los precursores de los tapiceros fueron
probablemente los disefiadores de las
tiendas de campana, con sus sujeciones y
colgantes. Por otra parte, una de las co-
fradias mas antiguas de las que se tienen
referencias es la que formaba el Gremio
de Tapiceros de Londres.

Actualmente, aunque los tradicionales
procesos se han tecnificado mucho, sigue
habiendo ciertos medios de transporte de
lujo o carrocerfas que aun incluyen en su
Infraestructura tapicerias hechas comple-
tamente a mano.

Aunque han aparecido materiales sin-

téticos que imitan el cuero en sus formas
més variadas, éste sigue siendo el mate-
rial preferido por su compatibilidad con
el soporte de madera o armazén. Actual-
mente, la tapiceria de cuero todavia es si-
nonimo de comodidad en sillones de

6

Tapiceria

oficina, asientos de aviones y mobiliario
de interior en general

En este capitulo nos referiremos a la
modalidad més clasica de la tapiceria, es
decir, aquella que incluye en toda su es-
tructura de soporte la madera con los en-
sambles v técnicas propios de la silleria.

No hay que creer que la tapiceria sélo
se remite al revestimiento de muebles u
objetos en cuero y sus derivados, ya que
realmente la gama de materiales que en
la actualidad incluye un buen tapizado es
amplia.

Para una mejor comprension del con-
junto de materiales que interactian en el

Figura 135
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trabajo del tapicero, daremos a contfinua-
cién un listado de ellos. A partir de la es-
tructura de madera va una cincha que
puede ser de lino, yute, algodén o cana-
mo, luego viene el saco o arpillera de
yute destinado a contener el relleno que
tradicionalmente es de fibra vegetal, con
cotones o plumas; después de armar el al-
mehadillado con el rellenc vienen las en-
tretelas de algoddn, para colocar final-
mente el revestimiento definitivo de cue-
ro o telas por medio de tachuelas o gra-
pas especiales.

Como se puede apreciar, la diversidad
de matices es amplia, mas ain sl tenemos
en cuenta que con la introduccién de la
gomaespuma se inicia una nueva era en
la tapiceria, con lo que se diversifica atin
méas la materialidad propia de este oficio.
Asi tenemos que el taplcerc es un ver-
daderc unificador de materiales en pos
del bienestar.

RELACION ENTRE EL TAPICERO
Y EL SILLERO

Es imposible hablar del tapicero sin ha-
cer mencion del oficio del sillero, ya que
este brindara a aquél el soporte o arma-
zén necesario para desarrollar conve-
nientemente su trabajo.

Por lo general, estos armazones son
elaborados con muy buenas maderas de
manera que el trabajo y la dedicacion del
tapicero tengan un respaldo de calidad.
Las maderas suelen ser duras y estables,
pero sobre todo muy proclives a ser ata-
cadas por insectos xiléfagos, tales como la
carcoma, la polilla o la termita, todos ellos
muy propensos a ser atraidos no sélo por

Figura 137

la madera sino también por el relleno or-
ganico que solian tener y usar los tradi-
clonales tapicercs.

La madera de caoba es la mas adecua-
da para las piezas vistas de un esquele-
to de silleria, siendo recomendable el
uso de maderas mas bastas, pero no me-
nos resistentes, para fodas aquellas par-
tes que no se vean y que reciben los
elementos de fijacién o de suspension
del mueble ya tapizado. A modo de ejem-
plo, en la figura 136 se puede ver un es-
queleto de sofd isabelino que mezcla
madera de pino muy seco y tratado para
los travesanos no vistos junto con un mar-
co de caoba en piezas curvas que son las
Unicas piezas de madera vistas.

El procedimiento de armado de un si-
llero es muy similar al de un ebanista, ya
que las uniones por lo general son en-
coladas a caja y espiga, mas unos tacos
de escuadra que pueden ir estrangulados
segun el proceso antiguo, o con fornillos
tirafondos, en una versién més moderna
del ensamblado.

Muchas veces el sillero tiene que mos-
trar habilidades de tallador, tal como se
aprecia en la figura 137, donde se mues-
tra un armazon de una silla Luis XV, con
tallas en el respaldo, patas y brazos per-
fectamente incorporados a los ensambles
v uniones estructurales. También se pue-
de ver en esta figura cémo el sillero va
dejando algunos perfiles en la madera
dispuestos de manera que sirvan de su-
perficie de fijacién para recibir los dis-
positivos propios de la tapiceria.




Una adecuada compenetracién entre
estos dos oficios da como resultado ver-
daderas obras de arte en muebles de es-
tilo, ya que se complementa la nobleza de
la madera trabajada en forma artesana
con el tapiz, que agrega bienestar y un
revestimiento fino y duradero.

Naturalmente, hoy en dia tanto la si-
llerfa como la tapiceria estan mas aboca-
das a la restauracion de muebles anti-
guos que a una produccion comercial,
por lo que la tendencia actual tiende a
fundir estos dos quehaceres en un mo-
biliario que prioriza la construccién en se-
rie antes de la expresidén particular del
hombre enfrentado a los materiales.

Armazones

Los armazones no siempre se han he-
cho totalmente de madera; un ejemplo de
esto lo tenemos durante y despues de la
II Guerra Mundial, donde la escasez de
madera provocd que los armazones se fa-
bricaran, por parte de los silleros, usando
la madera sélo para la base y el resto
de la estructura de hierro.

Esta unién de materiales también dio
muy buenos resultados en el siglo pasado,
cuando se desarrolld en la época victo-
riana un sillén con el respaldo y apoyos
laterales completamente de hierro. Claro
estd que el sillero y el tapicero de aquella
época tuvieron que verselas con las difi-
cultades del caso, pero el resultado ge-
nerd un sillén muy confortable. La base o
bastidor de asiento y las patas eran de
madera dura, y el exterior de los brazos
y el respaldo lo formaba una barra de hie-
o curvada. Esta barra se sujetaba con
tiras metalicas, dobladas sobre ella,
atornilladas o clavadas a la base de ma-
dera v remachadas entre si en las inter-
secciones. Mediante este gsistema se
conseguia una elasticidad en el respaldo
que combinaba con un diseno apropiado,
y lograba un alto grado de comodidad (fi-
gura 138).

Respecto a los armazones absoluta-
mente de madera, se puede decir que los
materiales leficsos mas utilizados son el
abedul canadiense de buena calidad,
el haya, el roble, el castafio, el fresno, el
arce y en general las maderas duras.

En la actualidad los ensambles ya no se
hacen a caja y espiga, sino mediante cla-
vijas, que permiten obtener uniones muy
fuertes siempre y cuando las piezas estén
bien cortadas y encoladas.

Segun el tamario de los travesanos v los
ensambles se usaran mas o menos clavi-
jas, utilizdndose por lo menos tres por
cada ensamble.

Armazon de hierro y madera

Figura 138

Los armazones suelen tener una forma
muy parecida a la del mueble ya acaba-
do, aunque también es usual que se ha-
gan ciertas variaciones sobre un mismo
armazon base, para obtener, mediante
plezas que se sacan o agregan, diferentes
disenos. En el caso de modelos que lle-
ven una base de cinchas y un acolchado
de muelles profundos, es recomendable
preparar dos travesanos frontales y otros
adicionales para la sujecién con tachuelas
del material de tapiz.

Los armazones evolucionan con los di-
sefos, v asf, aunque la madera todavia
constituye la base de la mayor parte de
los muebles tapizados, hay una serie
de materiales moldeables que se van im-
poniendo cada vez mas, dentro de los
cuales estd la fibra de vidrio reforzada
con poliuretano.

Sin embargo, los armazones de madera
slempre seran necesarios en trabajos de
encargo y en reproducciones de muebles
de estilo antiguo; también se siguen em-
pleando en disefios exclusivos de arte-
sanos que combinan mecanismos moder-
nos de ensamble y unién con la madera
de siempre. Por lo que el tapicero no co-
rre el peligro de desaparecer, al existir
una gran variedad de materiales nuevos
que puede utilizar para mantener el bie-
nestar de los nuevos disernios.

LAS HERRAMIENTAS
DE UN TAPICERO

Uno de los aspectos que tiene el tapi-
cero a su favor es que puede obtener la
mayoria de las herramientas que necesita

Tapiceria
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Figura 140

para tapizar sin un excesivo gasto de di-
nero por ser éstas de caracter manual y
nada sofisticadas. Las herramientas de
medicién son: la regla normal de carpin-
tero de 50 cm, més una cinta métrica para
tela, por lo menos de 150 c¢cm. También
puede llegar a ser necesario un metre ex-
tensible de madera o de acero. Aunque
estas herramientas se pueden conseguir
a bajo precio, es importante que siempre
se priorice la calidad sobre el valor de
cada una de ellas.

A continuacién haremos una descrip-
cién de las principales herramientas de
un tapicero y su funcién dentro del pro-
ceso en el que intervienen.

Las agujas

He aqui una de las herramientas mas
representativas de la tapiceria que se ha
mantenido como tal a lo large de la his-
toria de este oficio. Sin embargo, la evo-
lucién de los métodos de tapizado ha

Figura 139

hecho que la utilizacién de las agujas dis-
minuya progresivamente,

La aguja mas importante es la recta o
normal de colchén, que se fabrica en di-
versos tamanos hasta un largo de 40 cm,
Este tipo de aguja ofrece la particularidad
de tener punta en ambos extremos, 1o
obstante, en uno de ellos conserva €l ori-
ficio para su enhebradura. Los tamanos
més usados por su comodidad son los de
las agujas de 20 a 35 cm, con una seccion
circular en toda su longitud.

Existe una aguja muy similar a la des-
crita, pero que tiene por lo general una
longitud menor y, como particularidad,
una seccién triangular en el primer tercio
aproximadamente, siendo muy utilizada
en telas de trama muy cerrada.

La aguja semicircular es muy util cuan-
do no se puede usar la recta por una falta
de espacio para manipularla correcta-
mente durante el cosido. En la figura 139
vemos seils tipos de agujas semicircula-
res, que responden a diferentes manipu-
laciones de acuerdo con el grado de
dificultad, por estrechez o &ngulos con-
flictivos que el tapicero va encontrando
en las etapas del cosido de rellenos, pa-
fos, entretelas, cuero y telas.

Otra de las agujas importantes, y que
en clerta medida se parece mucho a la
semicircular, es la llamada aguja de mue-
lles, que, como su nombre indica, se em-
plea para coser los muelles a las cinchas
vy a la tela de saco. También se puede uti-
lizar en los trabajos en los que resulta di-
ficil emplear una aguja recta vy la semi-
circular resulta demasiado débil.

La llamada aguja tipo punzén es una
cuyo extremo se encuentra aplanado en
forma de espdtula y se utiliza para distri-
buir el material del acolchado. En la fi-
gura 140 aparecen dos de estas agujas
con diferente terminacién en uno de sus
extremos, destinados a acomodar de di-

ferente forma el relleno de crin dentro de

la arpillera o tela de modo que el material
quede absolutamente distribuido en fun-
cién de la forma del mueble.

En este conjunto de agujas podemos in-
cluir el espetén de tapicerc, que tiene
una longitud de 75 a 100 mm, y consiste
en una aguja muy fina en uno de cuyos
extremos forma un aro con el mismo ma-
terial de la aguja v que se emplea para
afirmar temporalmente las telas de saco,
la cubierta y las arpilleras, entre otras su-
perficies (figura 141).

Como ya se ha dicho, la incorporacion
de la gomaespuma fue una revolucion
que también afectd al empleo de las agu-
jas, ya que con los nuevos materiales sin-
téticos de relleno la utilizacion de las
agujas quedé practicamente relegada a
los trabajos de restauracién y encargos




Figura 141
de particulares. Toda la tapiceria dedi-
cada al comercio mayorista ya ha incor-
porado definitivamente la gomaespuma y
sus derivados en toda su estructura de al-
mohadillado.

Actualmente, de la gama de agujas, los
espetones son los que resultan mas utiles,
asf como también el punzén, que se em-
plea mucho para conformar el relleno, es-
pecialmente en el cosido de bordes y
partes redondas, siendo los 25 cm de lon-
gitud la medida mas usada de punzon.

Los martillos

Durante mucho tiempo el martillo, junto
con la aguja, han sido las herramientas
fundamentales de este oficio. Actualmen-
te, en talleres pequernios, el método ba-
sico de sujetar las telas y el cuero al
armazén de madera consiste en clavarlos
con tachuelas, para lo cual el martillo es
fundamental.

Existen dos tipos de martillos que difie-
ren solamente en el tamafic de sus ca-
bezas. El que tiene el didmetro mas
pequefio de cabeza (aproximadamente 6
o T mm) sirve para todos aguellos mue-
bles que se tapizan con la madera des-
cubierta (figura 142). Otros tipos de
martillo tienen la cabeza un poco mas
grande e imantada, lo que resulta muy 1til
para coger las tachuelas, que normalmen-
te se sujetan en la boca, con la cabeza
imantada y llevarlas directamente hasta el
punto donde seran clavadas. En la actua-
lidad este tipo de martillos también ha
sido desplazado por las grapadoras, que
han sustituido las tachuelas por las gra-
pas, al ser mucho mas rapido el proceso
de tapizado, y al quedar escondidas estas
fijaciones.

Volviendo a los martillos, podemos de-
cir que en todos se cumple la caracteris-
tica de que en el extremo opuesto al de
la cabeza de percusion se localiza el des-
prendedor de tachuelas, con un perfil
plano bicéfalo, que debe tener un filo
romo para introducirse enfre la tachuela
colocada y la madera tapizada sin dafiar
dicha superficie, en caso de que se quie-
ra extraer una tachuela mal introducida.
En la figura 143 se muestra una coleccién
de martillos con diferentes tipos de man-
gos v cabezas metalicas, entre los cuales
también se deben destacar los de cabeza
cuadrada por un lado y plana por el otro,
muy Utiles para repasar las piezas de fi-
jacién ya colocadas o para llegar a in-
tersticios muy estrechos en la tapiceria ya
instalada.

Los mangos de los martillos también
tienen sus variaciones, ya que antigua-
mente toda la pieza era de metal, con un
mango en forma de pera que, en la ma-
yoria de los casos, es el ensanchamiento
de la misma pieza que forma todo el cuer-
po de la herramienta. Posteriormente se
han introducido ciertos materiales que
ayudan a una mejor sujecion del mango
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Figura 144

por parte del usuario: mangos metalicos
revestides de goma y otros de madera,
con una forma absolutamente apta.

Otro de los métodos que se utilizan
para sacar tachuelas y desmantelar tapi-
zados que tengan que sustituirse es el
compuesto por un cincel y un mazo de
madera dura. También puede ser, en lu-
gar de un cincel, una especie de destor-
nillador con la debida proteccién
metalica en su mango para recibir los gol-
pes de un mazo de madera, tal como se
puede ver en la figura 144,

El procedimiento consiste en sujetar el
cincel contra la cabeza de la tachuela y
dar un golpe seco con €l mazo en el man-
go de dicha herramienta. El cincel debe
seguir siempre la misma direccion que la
veta de la madera para asi no producir
astillas en el contacto transversal entre el
bisel y la madera.

Herramientas para cortar

Una de las herramientas de corte fun-
damentales en manos de un buen tapi-
cero son las tijeras para tejidos, de unos

25 cm de largo, de constitucién soélida,
pero no robusta, ya que se necesitara lle-
gar, en algin momento del procese, a lu-
gares estrechos para cortar y repasar
telas ya fijadas. De mas esta decir que el
filo de estas herramientas debe perma-
necer constante. También es necesario
utilizar una cuchilla en punta para cortar
cuero y telas plasticas. El acero del que
estan constituidas las hojas debe soportar
un afilade frecuente y rapido. Es impor-
tante que, en el caso de las tijeras, éstas
cuenten con un sistema de regulacion en-
tre las dos piezas que configuran esta he-
rramienta, Esta condicidén responde a la
necesidad de regular la distancia entre
los filos de las tijeras, ya que si se debe
cortar un material duro y grueso, cocmo
puede ser el caso del cuere, es recomen-
dable soltar un poco el tornillo; en cam-
bio, si el material que hay que cortar es
una tela de trama abierta y suelta, se re-
comienda apretarla para garantizar un
corte recto. En la figura 145 vemos unas
tijeras que cumplen esta condicién y tie-
nen un mange comodo v apto.

Aparatos tensadores de cinchas

Tradicionalmente, las cinchas se han
utilizado siempre en los tapizados para
constituir las bases de sustentacién entre
la estructura de madera y el resto del ta-
piz. Al constituir una trama ortogonal, las
cinchas tienen que estar muy tensas en el
momento de su fijacién en la madera,
para lo cual se han ideado una serie de
tensadores, como diferentes sistemas
de trabazdén momentanea.

Uno de los sistemas mas simples es el
constituido por una pieza de madera rec-
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Figura 146
tangular que tiene en uno de sus cantos
una ranura. La cincha se coloca sobre el
borde plano del instrumento y luego so-
bre el que lleva la ranura, y éste se apoya
sobre el borde del armazén de madera.
A continuacién se procede a hacer palan-
ca hasta que la tensién de la cincha sea
la adecuada para colocar las tachuelas.
Algunos tensores de este tipo incluyen
cuatro o mas puntos en uno de sus bordes
(como reemplazo de la ranura), pero no
son recomendables porque se corre el
riesgo de que se pueda rasgar la cincha.
En la figura 146 vemos una cincha y un
tensador que presenta uno de sus extre-
mos acolchado y protegido con cuero
para servir de apoyo en el canto del mue-
ble sobre el cual se quiere tensar, sin co-
mer el riesgo de rayarlo por esta
operacién. También se puede ver que en
el otro extremo esta herramienta tiene
unos clavos descabezados gque sirven
para fijar la cincha en el momento de la
traccién. Pero si quien manipula el ten-
sador no tiene mucha experiencia, es me-
jor que utilice los alicates tensadores, que
ofrecen una mayor seguridad.

Hay otro tipo de tensor, de origen bas-
tante antiguo, que consiste en una pieza
de madera que tiene tallado en uno de
sus extremos un mango y en el otro una
paleta, producto del ensanchamiento del
mango, que tiene en su canto frontal un
sacado en forma de L, y ademas contiene
una ranura por donde se pasa la tira do-
blada o cincha, para luego insertar la cla-
vija por dentro del doblez. El borde con
el rebajo se apoya sobre el armazoén y se
hace palanca hasta conseguir la tensién
deseada.

Pero, sin duda, el aparato para tensar
mas usado por los tapizadores, por su sen-
cillo mecanismo y cémoda manipulacion,

es el arco cuadrado, que se utiliza pasan-
do la cincha por un espacio (regulable)
entre el canto frontal escalonado y la pie-
za metdlica mévil en forma de arco. Una
vez que ha pasado un trozo de cincha, se
baja el arco metalico para dejarla trabada
y, junto con la palanca que hace €l tensor
apoyado en el borde del armazén de ma-
dera, se logra la tensién adecuada.

Al hablar de este tipo de herramientas
no podemos dejar de lado los alicates
dentados, que tienen en su parte de aga-
rre dos cabezas del ancho de las cinchas
para poder agarrarlas en toda su anchura
y aprisionarlas entre sus dientes encon-
trados. Esta herramienta es muy til cuan-
do el trozo de cincha que haya que tensar
esté muy justo en su longitud para cubrir
un espacio enfre dos travesafios de ar-
mazén, puesto que los alicates pueden sin
problemas traccionar sobrantes muy cor-
tos y asi economizar material.

El caballete

Para una mejor colocacién del armazén
con respecto al proceso de tapicero es
necesario un caballete sobre el cual di-
cho esquelete pueda colocarse en la po-
sicidén mas cémoda para que el tapicero
pueda desarrollar su oficio. Por lo tanto,
en un taller se hacen imprescindibles un
par de caballetes fuertes y una tabla so-
bre borriquetes o una mesa para cortar
los materiales. Estos caballetes deben ser
de unos 75 cm de altura y unos 90 cm de
longitud, con unos filetes en los bordes
de la superficie de contacto para evitar
gue los armazones se muevan, o también
se suele colocar un acclchado para que
la madera no se dafie o raye.

Tapiceria
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Figura 147

Es comin que estos caballetes tengan
adosados o clavados algunos bolsos de
lona resistente con compartimentos inter-
nos que permitan guardar los diferentes
tipos y tamanos de tachuelas que tengan
que utilizarse.

Herramientas mecanicas

Una maquina de coser se hace bastante
necesaria para todas aquellas uniones de
telas que requiere el tapizado para, por
ejemplo, ahorrar superficie de una tela

Figura 148

muy costosa que necesite ser unida a una
mas economica para ir en aquellos luga-
res que no se ven, tales como las super-
ficies que estan bajo los cojines o en la
cara posterior del respaldo. Respecto a
los cojines, su formato en tela se hace
tambien con una maquina que si es po-
sible pueda coser, sellar y rematar en una
sola pasada (figura 147).

Es asi como en la medida que este ofi-
cio se hace mas comercial se van infro-
duciendo elementos eléctricos, como la
maquina de coser con distintos comple-
mentos para terminar bordes, cerrar co-
jines y otras operaciones.

Las maquinas de cardar el relleno han
ido desapareciendo con el uso cada vez
mas generalizado de la gomaespuma.

Aunque en talleres grandes se usan
cortadores eléctricos de telas y espuma,
nosotros nos quedaremos con la manua-
lidad de las tijeras.

El elemento de aire comprimido que si
se ha generalizado mucho entre los tapi-
ceros semiartesanos es la grapadora,
desplazando a un segundo lugar o com-
pletamente al martillo y las tachuelas o
clavos pequenos de fijacion para la tela.
En la figura 148 vemos justamente a un ta-
picero que va fijando la tela sobre la es-
tructura de madera o sobre la misma tela
que ya tiene la forma del sillén terminado.
Todas las grapas, posteriormente, iran ta-
padas o disimuladas ya sea con piezas de
madera forradas o con visillos y flecos.
Una de las ventajas que tlenen las grapas
sobre las tachuelas es que la fijacion de
las primeras provoca menos dafno en la
madera, lo cual es bueno si se quiere vol-
ver a tapizar un mueble fijado mediante
este procedimiento.

Otros elementos

Cerca de la mesa de trabajo o caballe-
te es muy conveniente y practico tener
una almohadilla que sirva para mantener
ensartadas y a mano todas las agujas que
pueda requerir la labor. Tambien es ne-
cesarlo tener una escofina de tamano me-
dio con un lado semicircular para rematar
los bordes de la madera. Un par de te-
nazas y otro de alicates tampoco serdn
despreciados por un tapicero que los
sepa utilizar.

En algunos talleres todavia se puede
encontrar un recipiente que esta prepa-
rado para contener cola de carnasa o de
carpintero hecha al bafno Maria, que se
utiliza para pegar las cintas de acabado
en los ribetes que corresponda; obvia-
mente, esta modalidad ha caido muy en
desuso hoy en dia.
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Es importante que al lado del recinto o
lugar donde se hacen todas las operacio-
nes destinadas a tapizar el armazén de
madera entregado por el sillista se en-
cuentre una mesa amplia de trabajo don-
de el tapicero pueda hacer los moldes en
papel y cortar las piezas de todas aque-
llas partes que no haga sobre el armazén
directamente, como es el caso de los co-
jines (figura 149).

Existen otras herramientas muy curic-
sas, que estan exclusivamente vinculadas
con este oficio, como la llamada pata de
carnero, que esta destinada a sacar ta-
chuelas, puntas, claves y tachas de mue-
bles ya tapizados que requieran un
arreglo parcial o una total renovacién de
su tapiz. Estas herramientas de extraccién
pueden tener un mango de madera o un
mango anatémico de pléstico, tal como se
puede apreciar en la figura 150, donde
también se puede ver la curvatura que
tiene en el extremo de la cabeza partida
esta herramienta con la cual se facilita
mucho la palanca que se ejerce para ex-
traer el elemento de fijacion.

Es recomendable que el tapicero use
un delantal blanco con un amplio boelsillo
en su parte delantera para guardar alli las
Innumerables piezas de fijacién dque

siempre debe tener a mano; no obstante,.

es muy usual ver a un tapicerc profesional
con las tachas o puntas sujetas en la boca
y, aunque esto parezca muy poco orto-
doxo, es, en la practica (aparte del peli-
gro evidente), muy util. Ciertamente, las
normas van haciéndose mas elasticas en
la medida que un oficio se va practicando,
por lo que un verdadero maestro, a fin de
cuentas, sblo respondera a su experiencia

Figura 150

con el material, aunque esto parezca
poco tedrico para un principiante.

LOS MATERIALES DE UN TAPICERO

Queremos dar una visidon mas bien tra-
dicional de lo que es la tapiceria, por lo
que haremos mas hincapié en aquellos
elementos caracteristicos que siempre
han acompanado el quehacer de este ofi-
clo; no opstante, desconocer la revolucién
de la gomaespuma y sus influencias en la
metodologia de la tapiceria seria un
error, y, en consecuencia, tambien des-
tacaremos algun elemento de la moderna
tapiceria, pero siempre dentro del ambito
del taller artesano y no el de la fabrica.

Las cuerdas

En los métodos clasicos del tapizado se
usa una cuerda o bramante entremezcla-
da que se confecciona con fibras de lino
y canamo, aungque también se puede uti-
lizar de una manera mas basta solamente
cuerda de cafiamo. En la figura 151 vemos
dos tipos de bramante: el de la 1zquierda,
mAas grueso y tosco, estd confeccionado
con un mayor porcentaje de cafiamo y el
rollo de la derecha, maés fino, esta confec-
cionado con un mayor porcentaje de lino.

Tapiceria
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El bramante se llega a utilizar en tres
grosores distintos segiin su funcion: para
coser los muelles a las cinchas se emplea
una cuerda de bramante de grosor inter-
medio v fuerte; para coser los bordes y
otros usos similares se utiliza un material
mas fino; para atar o sujetar la parte su-
perior de los muelles de espiral se em-
plea una cuerda de bramante gruesoc vy
fuerte cuyas fibras estan tejidas de tal for-
ma que se evita la elasticidad de ésta.

Para reconccer la calidad de un bra-
mante sdlo bastara con pesarlo, ya que un
ovillo de este material muy pesado es In-
dicic de mala calidad. Actualmente hay
muchas tapicerias de confeccién moder-
na que rematan sus costuras en jareta, lo
que implica que mediante un doblez se
deja introducida una cuerda en dicho
pliegue, una vez terminada la costura.
Para este fin se usa una cuerda de algo-
doén o una de fibra de papel comprimido
que por regla general es mas resistente
v duradera que la primera.

Para el acabado de la cubierta exterior
se utilizan hilos de seda, estambre vy al-
goddn, aungue ne es extrano encontrar ri-
betes, galones y frencillas. En la figura
152 se puede apreciar un sillén bastante
antiguo que se ha reparado con una tela
sedosa, cuya terminacién ¢ unién con la
madera se ha rematado con una guardilla
de seda dibujada en forma de greca en
un teno muy similar al de la tela de re-
vestimiento superficial

Existen otros tipos de acabados donde
se utilizan tachones con la cabeza deco-
rada o tiras y flecos de algodén. En rea-
lidad, las terminaciones son tan variadas
como se quiera, eso si, tratando siempre
de mantener una unidad entre el volumen
total y los detalles.

Figura 153

Las cinchas

Basicamente, la cincha se utiliza como
base para la mayoria de los tapizados,
apoyandose en ellas los resortes o mue-
lles, por lo que deben ser bastante resis-
tentes a la traccién a la cual estan
sometidas. Dicha presion debe estar sus-
tentada por una buena fijacién de los ex-
tremos de la cincha a los bordes del
marco de madera, ya gue, de lo contrario,
podrian terminar deshilachdandose, con lo
que los muelles perderian compresion, y
el asiento o sillon, confortabilidad.

Es bastante comin que los tapiceros
reciban para su reparacion muebles con
las cinchas cedidas, con lo cual los mue-
lles pierden su funcién. En la figura 153
vemos justamente algunos de estos casos
en los que la mitad de las cinchas han
perdido completamente su tension.

La cincha se hace en diferentes cali-
dades, siendo la mejor acuella formada
por un tejido apretado de lino de color
blanco y negro, aungue también se fabri-
can en otfras calidades a base de mezclas
de yute y algoddn o cafnamo, que llevan
a veces tiras de lino tejidas en las orillas
para evitar que la banda se vaya desha-
clendo con el roce del uso.

Lias cinchas tienen, en la mayoria de los
casos, de 5 a 8 cm de ancho, aunque en
cinchas de materiales plasticos se obtie-
nen algunas piezas de hasta 10 cm.

Las de peor calidad son las de color
marrén o con franjas del mismo color, por-
que suelen ser de yute y un tejido menos
consistente, dando como resultado un ma-
terial poco densc y muy propenso a des-
hilacharse tras poco tiempo de uso.

El saco o la arpillera

Este material tiene como materia prima
el yute en muchas calidades y tamafos.
Se vende en diferentes anchos por un lar-
go segun pedido, siendo la dimensién
mas apropiada para el uso en tapiceria la
de 180 cm de ancho. La arpillera de un
tejido mas denso se utiliza en aquellos tra-
bajos de mas calidad para cubrir los mue-
lles, siendo una de sus caracteristicas el
hecho de tener las fibras planas, ya que
el material de fibra redonda y trama mds
suelta se suele emplear para cubrir el re-
lleno antes de darle la forma que tiene el
armazén. Con respecto a esta ultima ca-
lidad de arpillera, es normal usar también
en su reemplazo la tela que conforma los
sacos donde viene el crin a base de hojas
de palmera que se utiliza para rellenos.
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Figura 154

Los rellenos

Existen muchos materiales que se usan
como rellenos en tapiceria, siendo uno de
los mas usados por su buen comporta-
miento ante la humedad y bajo costo el
llamado crin de Africa, que tiene como
materia prima las hojas de las palmeras,
que se trituran para obtener unas fibras
largas y flexibles (figura 154); una de sus
caracteristicas mas destacadas es que es-
tas fibras jamas se pudren o deterioran
con la humedad del medio ambiente. Al-
gunas veces las fibras de este tipo se ti-
fien parcialmente de negro, con lo que se
obtiene una fibra mas en espiral, suave y
elastica. Es recomendable desinfectar el
crin de Africa a fin de evitar el ataque de
acaros antes de su utilizacion.

Existen crines vegetales que se mez-
clan con pelos de animales, lo que puede
dar un buen acolchado siempre y cuando
el pelo de animal no sea corto (general-
mente es de jabali), y la fibra vegetal sea
larga y en espiral.

Una de las fibras vegetales méas apre-
cladas es la de coco o de jengibre, que a
su vez tiene distintas calidades segiin su
grado de torsién y cantidad de polvo. La
principal desventaja de este tipo de fibra
es su tendencia a quebrarse y deshacer-
se con el tiempo.

Otro de los tipos de rellenos que se han
utilizado siempre en la tapiceria es el
confeccionado a partir de trapos y telas

Figura 155

gue ya han sido desechadas, las cuales
son lavadas prolijamente para después
ser cortadas en maquinas especiales,
consiguiéndose de esta manera el lla-
mado relleno de cotones.

El tejido de cotones es muy 1til, espe-
cialmente para colchones de muelles, v
es mucho mas facil de colocar que las ti-
1as de cotones sueltos. El indice de cali-
dad de este tipo de relleno viene dado
por la mayor o menor cantidad de algo-
dén que presente.

Las plumas también han sido usadas
como relleno, pero tienen el inconvenien-
te de los parasitos e insectos que pueden
atraer o portar.

El almohadillado

Mas que un material, el almohadillado
es un procedimiento en el cual se utilizan
el crin y la fibra vegetal, ordenandolos de
manera que se pueda tejer sobre una ar-
pillera para conseguir una superficie muy
confortable una vez que se cubra con la
entretela v la tela. En la figura 155 vemos
cémo el tapicero va cosiendo con una
aguja de doble punta la fibra de hoja de
palma sobre una tela de arpillera que ya
ha tomado la forma de armazoén. Los al-
mohadillados también se pueden com-
prar ya cosidos en rollos o en piezas de
cierta longitud, que facilitan mucho este
proceso.

Tapiceria

89



Biblioteca Atrium
de la Carpinteria - 4

Figura 156

Otro de los materiales que se utiliza
para este fin es un tejido de crin plastifi-
cado o hilos de algodén tejidos que re-
sultan muy similares a las entretelas, por
lo que se venden en rollos de | kg de
peso, y se utilizan mucho para cubrir re-
llenos de crin v fibra, asi como en col-
chones de muelles.

Entre los materiales vegetales pode-
mos citar, a modo de curiosidad, el capor,
una fibra vegetal procedente de Java y
otros puntos de la Polinesia, muy utilizada
en el siglo X y en el comienzo de la era
industrial, aplicada en muchos de los
acolchados y también en salvavidas y
colchones de barco por su excelente
capacidad de flotacion, ligereza y espon-
josidad.

La utilizacion de plumas es valida y
efectiva si son de buena calidad, con lo
cual se incrementa mucho el precio, mo-
tivo por el cual han sido desplazadas por
los rellenos sintéticos, mas homogeneos y
economicos.

En la figura 156 se pueden ver las dis-
tintas densidades y apariencias de tres ti-
pos de material empleados para rellenos
superficiales y acolchados, denominados
borra blanca y borra negra, ambos pro-
ducto de los desechos de generos y al-
godones ya cardados, y también se
muestra al lado de estas dos calidades de
relleno (el més claro es de mejor calidad
que el oscuro) uno sintético, producto de
fibras acrilicas cardadas.

Los elementos de fijacion

La tapicerfa hace usc de tachuelas,
puntas, clavos y tachas segin correspon-
da a una funcidén meramente de fijacién o,
ademas, de ornamentacion.

Todas las tachuelas suelen ser elemen-
tos de tipo funcional, es decir, van escon-
didas o tapadas por visillos, flecos o
dobleces de la tela. Los tamafos de éstas
varian segun los materiales que haga falta
sujetar. Asf, para cinchas, la tachuela mas
apropiada es la que tiene 1,5 cm de largo
(con cabeza plana y grande), mientras
que para tela de saco bastard la de 1 cm
y para cubierta exterior, la de 1,3 cm, de
cabeza pequena.

Es usual encontrar en un taller de ta-
piceria tachuelas desde 1 cm, de cabeza
grande y pequefia, hasta 1,5 cm.

Las tachas, que son parecidas a las ta-
chuelas, pero con una punta menos afila-
da v un cuerpo de penetracion estriado,
suelen tener 2,5 cm de largo y se utilizan
usualmente para la sujecién de censtruc-
ciones de muelles. En la figura 157 se
muestra otro de los elementos de fijacion:
el clavo de cabeza redonda para acaba-
dos, por lo que dicha cabeza suele ser de
bronce o hierro pintado.

Junto con este tipo de clavo para aca-
bados también se pueden encontrar bo-
tones de bronce con diferentes disenos y
tamarios que usualmente van en algunos
tapices de cuero muy antiguos (figura
158). Para describir algunos acabados
que ademas cumplen alguna funcién de
fijacién o de disimulo de tachuelas y pun-
tas, no podemos dejar de mencionar todo
el repertorio de botones forrados con te-
las iguales o afines a las del tapizado, la-
bor que también suele cumplir el
tapicero, ya que, en ciertos estilos, son
muy importantes los botones como ele-
mentos decorativos (figura 159).

Las entretelas

Son muy variadas y tienen como fun-
cién evitar que el relleno, sea cual fuere,
pueda salir total o parcialmente entre la
trama de la tela del tapiz supetrficial. Por
lo general son de una trama bastante
apretada y resistentes al roce. Comer-
cialmente, se presentan tanto por tamarno
COmo POr PEeEso.

Aunque las telas de tapizar son bastan-
te gruesas, es recomendable, especial-
mente si el fondo de los motivos es muy
claro, que la entretela sea de una tonall-
dad similar a la de la tela.

La gomaespuma

Como ya se ha dicho, la introduccién
de este material revolucioné en gran me-
dida los métodos y operaciones del tapl-
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Figura 157
Figura 158

zado, iniciAndose una nueva etapa en
todo lo relacionado con este oficio. En un
comienzo se empled para acolchados de
asientos, funcién que hasta entonces cum-
plia con exclusividad el muelle de metal
Luego, el nimero de formas preparadas
y cortadas a mano empez¢6 a aumentar y
sus métodos de confeccién se perfeccio-
naron. Actualmente se pueden comprar
laminas de gomaespuma solida o aguje-
reada de muchas formas y calidades, asi
como adhesivos para unir trozos de este
material.

Como relleno, la gomaespuma resulta
mds cara que el crin vegetal;, sin embar-
go, se prefiere en muchos casos por ser
facil de cortar, amoldar y montar sobre el
armazon de madera ya tapizado. Ademas
de su gran duracién y elasticidad, su ca-
pacidad de recuperacién formal es ex-
celente, siempre vy cuando su densidad
sea alta y esté debidamente cubierta.

En algunos talleres de tapiceria, donde
se reciben muchos trabajos de restaura-
¢idn, se suelen hacer las reparaciones de
sillas o sillones de rellenos de crin y sus-
pensiéon por muelles, reemplazando al-
gunas de sus partes originales por
materiales modernos, tales como almo-
hadillado acrilico o cojines de gomaes-
puma, obteniéndose asi un producto de
tapiceria hibrido entre la aplicacién cla-
sica y nueva de materiales (figura 160).

No entraremos en la manipulacion y
confeccién de piezas por medio de la go-
maespuma, ya que el tapicero, en la ma-
yoria de los casos, manda fabricar dichas
piezas a un especialista, al cual le entrega

las medidas correspondientes o una plan-
tilla de papel para que éste cumpla su mi-
sion. Después, el tapicero solo debe
revestir debidamente la pieza con un ge-
nero o tela afin o igual al resto del tapiz.

Los muelles

Para el oficio del tapicero, el método
mas tradicional de obtener un asiento
confortable es emplear muelles en espi-
ral de diferentes tamanos y dibujos, los
cuales van cosidos con bramante a una
base de cinchas.

Lia parte superior de los muelles se ata
con una cuerda fuerte que pasa de de-
lante atras y de lado a lado, formando una
cruz para fijar los muelles (especialmente
los que van en la zona del asiento) en su
posicién correcta.

Hay que distinguir los muelles para el
asiento de los del respaldo, ya que los
primeros son de un tamano mayor, es-
pecialmente en los extremos de la espi-
ral, ademas de tener el alambre mas
grueso para obtener una mayor capacl-
dad de resistencia ante la presién. Los
muelles del respaldo tienen que ser mas
flojos. En la figura 161 se muesira una va-
riedad de muelles para asientos, respal-
dos y brazos de sillén; ademas, se puede

Tapiceria

Figura 159

Figura 160




Figura 161

Figura 162

ver un muelle en forma de arco de fabri-
cacién mas moderna que los anteriores y
que suele utilizarse en la zona de los
asientos, fijando sus extremos al armazdn
de madera para formar un arco convexo
en relacién con la base del asiento, ya
que su dibujo sinuoso permite presentar
una resistencia a la presiéon. En cualquier
caso, los muelles en espiral resultan in-
superables, aungue su fijacion tanto si se
realiza en las cinchas como en la arpillera
de base sea un tanto engorrosa y requiera
mas tiempo.

También existe el caso de los muelles
en egpiral sujetos a una base de cinchas
o tiras de acero, perc tienen el inconve-
niente de que en cuanto existe el menor
indicio de ¢6xido se producen desagra-
dables chirridos por el roce entre meta-
les al haber una presién.

En términos generales, el namero de
muelles y tiras de acero varia de acuerdo
con el tamarfio v la calidad del armazén y
los materiales empleados.

Las medidas de los muelles en espiral
dependen del lugar donde deban cum-
plir su funcién; por ejemplo, para asientos
de sillones pueden tener de 20 a 25 cm de
largo (sin ser presicnados) vy para respal-
dos, entre 15 y 18 cm, mientras que para
el acolchado de brazos tendran de 10 a
13 cm de longitud. La mayoria de los
muelles son de alambre acerado bafiado
en cobre, pero también son comunes los
de acero galvanizados. Los muelles son el
material fundamental en cuanto a la du-
racién y comodidad de un buen tapizado,
por lo que un tapicero en ningin caso
debe escatimar precios en el momento
de obtenerlos.

Existen también muelles de tension
(espirales, metalicos, horizontales), mue-
lles en zigzag (especialmente utilizados
en respaldos) y otros sistemas de muelles
que combinan los anteriormente expli-
cados para buscar siempre la comodidad.

PRINCIPIOS GENERALES
PARA EL TAPIZADO

Los grandes trabajos de tapizado se
realizan mediante los mismos metodos
que los pequefios. A continuacion se ex-
plican algunos de los aspectos principa-
les que se deben considerar cuando se
realizan los distintos procesos que conlle-
va el tapizado.

Las cinchas

Son la base de la mayoria de los tapi-
zados con muelles en espiral y éstos de-
ben ser sujetados de manera muy tirante,
para lo cual se utiliza el tensador manual
de cinchas, tal como se muestra en la fi-
gura 162. Estas cinchas se colocan entre-
lazadas, de manera que formen un
reticulado ortogonal, para que unas se
apoyen en las otras y asi poder obtener
una base de sujecién mas firme para los
muelles. Las cinchas pueden ir fijadas al
mango de madera del armazon por medio
de cinco tachuelas por banda, ligeramen-
te espaciadas entre si y sobre el debido
doblez de ésta para evitar un desgarra-
miento de los extremos de la cincha. Ac-
tualmente, para esta operacién se utilizan
mucho por medio de las grapas (aplica-
das con una grapadora de aire compri-
mido) en un numero de 10 a 15 por
extremo fijado (figura 163).




Figura 163

Es importante destacar que si esta fi-
jacién se hace con tachuelas, la cincha
tiene un tratamiento diferente. En el ex-
tremo cque se fija primero, las tachuelas se
clavan sobre el borde doblado de la cin-
cha, v en el extremo que se fija después
(el traccionado por el tensador), las ta-
chuelas se clavan primero en la cincha sin
doblar y luego se corta ésta dejando unos
2,5 cm de sobrante, que se dobla sobre
el extremo clavado y se sujeta sobre él
con dos nuevas tachuelas.

La fijacion de las tachuelas

Se trata de uno de los aspectos mas im-
portantes de la tapiceria, ya que una bue-
na sujecion de elementos tales como
tachuelas, clavos y tachas permite que un
tapizado permanezca en buenas condi-
ciones por mucho tiempo.

Las cinchas, el saco y cualquier otro
material que tenga que soportar una ten-
sién deben llevar los bordes doblados en
los que se vaya a hacer la sujecién con

Figura 164

tachuelas. De esta manera la capa supe-
rior del material superficial actia como un
amortiguador entre la cabeza de la ta-
chuela y la capa principal. Se recomienda
hacer dicho doblez hacia abajo, para asi
lograr un mejor acabado. En la figura 164
se aprecia la correcta sujecién tanto de la
tachuela como de la tela que es fijada con
un borde doblado hacia abajo, ya gue
éste no tiene que soportar grandes ten-
siones; sl fuera al contrario, lo mejor seria
hacer €l doblez hacia arriba.

Cuando se trata de tapizados en cuero,
al ser un material mucho mas resistente,
se pueden fijar sin hacer el doblez que
requiere la tela, es decir, con el borde fi-
jado y cortado.

Cuando se trabaja en un sillén con bra-
70s, se procede a cubrirlos con la tela de
modo que la cara frontal vaya recogiendo
mediante pliegues radiales (si el brazo es
circular) toda la tela que vaya sobrando.
Si se utilizan grapas, tal como se ve en la
figura 165, éstas deben ser tapadas con
algiin elemento, al igual que si la fijacion
se hace con tachuelas, que en el caso de
este mueble es una tapa de madera ter-
clada cortada a medida y forrada con la
misma tela del tapiz. En la figura 166 ve-
mos un ejemplo donde la pieza de ter-
minaciéon no sélo ha sido forrada, sino
también rellenada con fibra acrilica para
no romper la linea y textura de todo el
mueble. Asi, en este caso, las tachuelas o
grapas fijas quedan absclutamente disi-
muladas.

Al sujetar con tachuelas la parte exte-
rior de los respaldos se suele utilizar un
meétodo llamado de sujecién posterior,
que consiste en doblar el borde de la cu-
bierta sobre un trozo de cartén que va ha
fijado un extremo de la tela de modo que
las cabezas quedan recubiertas por la su-
perficie que tenga que ceolocarse, la cual,

Tapiceria
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Biblioteca Atrium tanto en su borde inferior como en los la-
terales, tendréd que llevar las tachuelas o

de la Carpmtena -4 grapas visibles o ir cosida.

Es muy comun colocar las cubiertas, el
saco y las entretelas provisicnalmente
con tachuelas, que no se introducen hasta
el fondo, para asi ir colocando el material
en su posicién de manera gradual hasta
obtener la definitiva.

Utilizacién del bramante o cordel
de canamo

Para el uso de varios grosores de bra-
mante o cordel es fundamental tener una
Figura 167 gran variedad de agujas y saber manejar

Tipos de nudos en tapiceria

a) Nudo corredizo para empezar

Figura 168

clertos nudos que facilitan las operacio-
nes de la tapiceria.

Gran parte de las costuras empleadas
en la tapiceria se inician con un nudo co-
rredizo. Por ejemplo, al coser los muelles
a las cinchas se empieza con un nudo de
este tipo, y se contintia con nudos simples
que agarran el muelle y la cincha o la tela
de saco segun corresponda, terminan-
dose la operacién con un nudo doble, y
cortando el bramante que sobra. En la fi-
gura 167 vemos con claridad tode este
proceso desde el nudo corredizo al nudo
doble v final. Al unir la parte superior de
los muelles de espiral o la inferior, se uti-
liza un bramante grueso fabricado espe-
cialmente para este usc, que no actuara
de manera elastica.

El cosido de los bordes es otra de las
operaciones que se inicia con un nudo co-
Cincha rredizo. Como ejemplo de esto en la fi-
gura 168 se muestra una operacion en la
que el tapicero va cosiendo el genero de
saco sobre el relleno para ir dando al vo-
lumen del sillén una mayor consistencia
en el lugar que corresponde. En esta fi-
gura también se puede ver como se co-
loca sobre esta tela de saco mas relleno
de fibra vegetal, que también va fijado a
la superficie del respaldo con bramante
para obtener una superficie sin depresio-
nes. En cierta medida, este llenado va cu-
briendo los huecos que puedan haber
quedado en el primer relleno.

c) Método para coser los muelles a la tela de saco

_ Nudo doble para terminar
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a) Encuentre del tapiz en una esquina recta

Pliegues de un tapiz en las esquinas
b) Encuentro del tapiz en una esquina curva

Figura 169

Corte de las telas

Para obtener un corte limpio y recto en
las telas de saco se debe quitar una de
las fibras, con lo que se consigue una
marca recta facil de seguir mientras se
realiza la operacion.

Para la mayoria de las telas de algodén
no existe gran problema, ya que incluso
a mano, previo corte de marca, se puede
rasgar bastante derecho al seguir el corte
la urdimbre o trama.

Las telas plasticas primero se pueden
marcar con lapiz o con una tiza de costura
y luege cortar con las tijeras,

Para el caso de telas con estampados
regulares se recomienda cortar siguiendo
el contorno de la figura més destacada,
especialmente si después se quiere ha-
cer algin empalme.

Acabados de esquinas

Como regla general, para supetrficies
de asiento o respaldo donde existan en-
cuentros en esquinas del tipo redondea-
do se precisaran dos pliegues, mientras
que para el mismo encuentro en angulo
recto sdlo se necesitard un pliegue de
material superficial. Para ejemplificar
esto se puede ver, en la figura 169, el caso
de los encuentros del asiento de una silla,
tanto si es curva como redondeada.

Lo mas importante para cualquier tipo
de pliegue es que la parte superior del
material doblado quede bien entrada en
el borde de la silla, porque de lo contrario
se genera un elemento de roce para
quien use la silla o el sillén.

Colocacion del acolchado

El acolchado y el relleno son materiales
que pueden llegar a confundirse en su
materialidad, es decir, actualmente, y con

la incorporacién de materiales sintéticos,
se puede utilizar el mismo material para
ambas funciones, lo cual no significa que
su distribuciéon dentro del mueble sea ar-
bitraria.

Para ejemplificar esto podemos des-
cribir el caso intermedio para un tapice-
ro, es decir, el de la restauracién. Cuando
llega un mueble antiguo al taller del ta-
picero para su reparacion, éste, sin la me-
nor duda, usara materiales modernos
(que no se ven) en dicho trabajo, aunque
exteriormente la apariencia del tapiz sea
absolutamente acorde con la que tiene el
tapiz antiguo.

Primero se repone el relleno original,
que puede ser de crin si es antiguo, el
cual es acomodado con el punzon de la
mejor manera; si hace falta se repara
la tela de saco que contiene el crin o si
esta en muy malas condiciones se renue-
va totalmente. Para una mejor distribucion
se pasa una aguja de doble punta de lado
alado de la tela de saco ya rellenada para
apretar el crin y mantenerlo encapsulado.

Figura 170

Tapiceria
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Figura 172

Con esto se evita que con el tiempo el
material se desplace de un lugar a otro
provocandose huecos y hundimientos en
el tapizado. Después se procede a colo-
car el segundo relleno o acolchado, que
en este caso de restauraciéon es de fibra
sintética, tal como se aprecia en la figura
170, donde este material se acomoda a los
bordes y pliegues del sillén para confi-
gurar una supetficie tensa. A continuacién
ge coloca la tela definitiva del tapiz
que se fija sobre el segundo acolchado
por medio de tachuelas que tensan la tela
desde el marco de madera y por medio
de botones forrados (en algunos casos)
que presionan la tela contra todo el relle-
no anterior (figura 171). Lo mas importan-
te del acolchado es su funcién de ir
tapando los huecos del relleno para for-
mar una superficie estable y pareja en
toda la superficie del mueble tapizado.

Figura 171

Figura 173

Colocacion de la tela

El objetivo de todo buen tapicero es
colocar las cubiertas con el menor nu-
mero de costuras posible y aprovechando
al maximo el material. En los materiales
estampados, el disefio debe calzar en las
costuras, a no ser que estas vayan en par-
tes no visibles. Uno de estos lugares no
visibles suele ser, en el caso de un sillén,
la superficie del asiento, que ir4 tapada
por el cojin, la cual muchas veces esta for-
mada por un material diferente al de la
tela del resto del tapiz, lo que resulta co-
mun especialmente si ésta es muy cara.
En la figura 172 vemos un claro ejemplo
de este afiadido que deja, eso si, una fran-
ja de 10 cm muy cerca del borde del
asiento por si el cojin tiende a levantarse
y muestra parte del fondo.

En ciertos casos, la tela del tapiz suele
tener algunos agregados de acabado,
como pueden ser las cintas de algodén
trenzadas o con diferentes disenos, que,
en la mayoria de los casos, cumplen la
funcién de disimular o definitivamente ta-
par las fijaciones de la tela a la madera,
es decir, tapar la cabeza de las tachuelas,
clavos o puntas.

Otros de los acabados de un tapiz pue-
den ser los flecos, que, al tener de 25 a
30 cm de longitud, permiten tapar las pa-
tas de un silléon déndole la apariencia de
una estructura mas maciza. En la figura
173 aparece una cinta de flecos lo sufi-
cientemente larga para disimular por
completo las patas de un sillén que no
presentan ningun trabajo que represente
una aportacion al estilo del mueble, no
como en algunos sillones o sofds tipc
chesterfield o victorianos, en los que las
patas van torneadas y talladas, convirtién
dose asi en parte importante del estilc
que representan.




Es uno de los oficios donde mas se ha
evolucionado técnicamente para obtener,
en contrapartida, iguales o inferiores re-
sultados a los que se pueden lograr con
un torno elemental, ya que en este caso
lo que mas importa son la dedicacién y
los conocimientos practicos del oficial.

Como primera caracteristica podemos
decir que, mediante un movimiento rota-
torio de la pieza y una adecuada inter-
vencién del tornero, se podran obtener
las formas mas diversas, tal como se pue-
de apreciar en la figura 174.

Existen dos maneras de dar forma a la
madera en un torno: la primera requiere
destreza manual, mientras que la segun-
da sdlo un cierto conocimiento. Eviden-
temente, la primera forma es la correcta,
la que mediante las adecuadas técnicas
de corte con sus correspondientes herra-
mientas dard un buen resultado. Es im-
portante que las piezas de corte esten
bien afiladas, ya que asi se consiguen su-
perficies lisas en el momento del contac-
to, sin requerir posteriormente materiales
abrasivos. Un adecuado torneado no pre-
cisa raspados para obtener un buen aca-
bado, v tan sélo es admisible el uso de
herramientas raspadoras cuando no pue-
den emplearse las cortadoras en super-
ficies dificiles y peligrosas.

EL TORNO

Para hablar de este ingenio mecanico
se tiene que dejar claro que tanto los pe-
quenos tornos movidos por un taladro

1

Torneria

electrico como los impulsados por moto-
res de hasta un caballo y medio respon-
den a una misma mecanica y estructura
de funcicnamiento, y que mientras se ten-
gan herramientas, paciencia y conoci-
mientos adecuados se podran obtener
optimos resultados, sea con una o con otra
mAaquina. En las figuras 175 y 176 pode-
mos apreciar las diferencias aparentes
entre dos tornos de distinta época y tec-
nologia. En el torno méas antiguo, la ener-
gla de rotacion se obtiene por medio de
un sistema de correas que se alimenta
de un motor exterior, mientras que en el
mas moderno la energia esta incorpora-
da, dando mayor autonomia a la maquina

Figura 174
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Figura 177

et

Figura 175

Figura 176

y al usuario; con esto se marca una dife-
rencia mecanica importante, aunque los
dos mantienen en su estructura las partes
bésicas que configuran todos los tornos.

Figura 178
to universal de tres garras, que es un dis-
positivo de fijacién de multiples emplecs,
con el que pueden ser montadas piezas
de trabajo prelabradas de cortes diferen-
tes de seccién redonda, cuadrada, hexa-
gonal y octogonal (figura 178); el mandril
de tornillo, que es un dispositive de su-
jecion para trabajar piezas de madera
transversal (figura 179); el mandril de
agujero, para colocar piezas que deben
ser trabajadas al vuelo (sin contraapoyo
por parte del contrapunto) v con el que
se obtienen piezas como copas, figuras
de ajedrez y pies de lAmparas.

La unidad de traccion

Cabezal de arrastre

Es el alma del torno y viene a ser la
pieza clave de exactitud en la realizacion
del trabajo, yva que tiene gue resistir una
fuerte tension y girar a la vez y constan-
temente centrado sobre su eje para ase-
gurar una rotacién fija y sin deforma-
ciones en la madera torneada.

Otra de las caracteristicas de este ca-
bezal es que puede ser versatil y adap-
table a las diferentes piezas que se
agregan a este terminal de rotacion para
que se puedan trabajar maderas de di-
ferentes diametros, formas y en posicio-
nes diversas. Algunos de estos accesorios
son: el plato de arrasfre, para montar pie-
zas mayores de madera transversal de
hasta 40 cm, como pueden ser bandejas,
discos, platos y anillos (figura 177); el pla-

Esta formada por un motor, que gene-
ralmente es de induccién y que puede
trabajar con corriente alterna o trifasica,
segun sea su potencia. Son motores di-
sefiados para un trabajo duro y prolon-
gado que deben estar completamente
blindados v protegidos contra el polvo,
residuos de madera y salpicaduras de
agua, donde el motor queda practica-
mente disimulado y protegido por toda la
estructura metalica del torno. Actualmen-
te, estos motores tienen una marcha si-
lenciosa que, ademads, no produce inter-
ferencias en las transmisiones de radio y
television por carecer de escobillas. La
transmision de la fuerza de rotacién pro-
ducida por el motor se comunica al eje
del cabezal de arrastre mediante correas
trapezoidales que, junto con el hecho de
garantizar una rotacion centrada que in-




Figura 179

cida en la calidad de la superficie labra-
da, permiten obtener unas velocidades
perfectamente sincronizadas entre si que
pueden fluctuar entre 1.000 y 5.000 o mas
revoluciones por minuto, segun sean el ta-
marno, dureza y corte que se le quiera dar
a la madera por tornear.

VELOCIDAD DEL TORNO

Determinar las revoluciones a las que
debe girar un torno es algo bastante di-
ficil y complejo, ya que esto depende mu-
cho del tipo de herramientas que se
utilicen y, primordialmente, de la densi-
dad de la madera que se haya de tornear.

Existen algunos torneros que no dan
excesiva importancia a este tema, ya que,
por lo general, no se necesita mucha ve-
locidad, pues aungue se consiguen bue-
nos acabados, las herramientas no llegan
a cortar bien por ser la madera (unas mas
que otras) una materia esencialmente
discontinua y compleja. Los tornos pro-
fesionales suelen disponer de varias ve-
locidades, que van de las 700 a las 3.000
revoluciones por minuto.

La potencia de un motor depende en
gran medida de la naturaleza del trabajo
que se quiere realizar. Hay quienes han
utilizado un motor de lavadora para con-
feccionarse su propio torno artesano, lle-
gando a utilizar dicha unidad de peder
con una potencia de 500 vatios, siendo su-
ficlente, siempre y cuando el trabajo rea-
lizado no sea largo y constante, ya cue si

asi fuera este tipo de motor se calentaria:

demasiado. Por lo tanto, es mejor conse-
guir un motor que sea mas potente, de 750
vatlos o0 mas, vy que permita una labor mas
constante.

Con un motor de 1000 o mas vatios es
posible pensar no sélo en el torneade de
la madera sino también en el de metales.
Para esto se necesita, ademas, un plato
universal, que no es olra cosa gue un ac-
cesorio gue se ensambla en el cabezal de
arrastre y que, por lo general, es bastante
pesado, al tener como mision sujetar fir-
memente las diferentes piezas metdalicas
que se quieran tornear; por esta razoén,
ademas, no se pueden usar motores pe-
quenos para tornear metales, ya que las
herramientas utilizadas para ello incre-
mentan el peso que hay que rotar. Los
platos universales no pueden ser sustitui-
dos por mordazas de taladro, porque es-
tas sufren mucho con los trabajos de
torneado de metales y acaban agarrando
deficientemente la pieza. En cambio, es-
tas mordazas si pueden emplearse aco-
pladas en el mismo eje del motor o sobre
otro cualquiera cuando se trate de tornear
s6lo madera. En el caso de tornos anti-
guos, alimentados energeticamente por
poleas, se da la posibilidad de que el ca-
bezal de arrastre cuente con tres o mas
platos de diferente diametro, que per-
miten modificar la velocidad simplemen-
te con colocar la correa de fraccion en
uno u otro plato (figura 180).

La contrapunta

La contrapunta es el elemento mdvil
que sirve de complemento a la cabeza de
arrastre con sus diferentes accesorios,
de manera que la pieza de madera pueda
girar apoyada en dos puntas moviles.

En la figura 181 se puede ver cédmo la
contrapunta se adapta a la longitud de
la pieza por medio de un perno que atra-
viesa la bancada y fija la contrapunta en
el lugar deseado, constituyendo la conti-

Torneria

Figura 180

N
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Figura 181

Figura 182

nuidad del eje de rotacion que genera el
motor a través del cabezal de arrasire.

Al igual que los carros para los apoyos
de las herramientas y accesorios cortan-
tes, la contrapunta debe deslizarse libre-
mente en el sentido del eje de rotacion,
es decir, por los rieles o barras del cuer-
po longitudinal del torno o bancada. En la
figura 182 se muestra cémo la contrapunta
de un tornc moderno se ha desplazado
hacia el otro extremo del torno para po-
der apuntalar una pleza de madera de
muy poca longitud, como puede ser una
base o un plato.

La contrapunta esta formada por una
estructura metalica y robusta que, sin em-
bargo, tiene que deslizarse con suma sua-
vidad por los mecanismos de ajuste.
Ademas tiene un véstago, también desli-
zante, que, al igual que la contrapunta,
puede ser accionado por un volante de
mano o por un sistema electrénico, en el
caso de tallas muy sofisticadas. Este vas-
tago, ademas, puede ser completado por
diferentes accesorios, tal como lo hace un
taladro de mano con los accesorios y he-
rramientas que se le instalan en su por-
tabroca. Si se trata de un torno antiguo, la
contrapunta cuenta con una manilla que
fija las diferentes plezas que hacen de fi-
jacién, mas un volante que saca o entra
esta pieza de contacto segun correspon-
da (figura 183).

Figura 183

Soportes de apoyo

Se trata de elementos muy versatiles,
ya que puede ser un apoyo para la apli-
cacion normal de alguna herramienta cor-
tante o servir de soporte a los raspadores
que se aplican de forma mecanica sobre
la masa lefiosa.

En el primer caso se puede enconftrar
una gran variedad de apoyos en diferen-
tes angulos vy formas que permiten, como
en el caso de la figura 184, aplicar con co-
modidad el raspador a la gubia en el sen-
tido que se desee, especialmente si la
madera requiere un raspado muy varia-
ble en el sentido perpendicular al eje de
rotacion.

Figura 184

En el segundo caso, el soporte de apo-
vo se ha transformado en un complejo
mecanismo mediante el cual los raspa-
dores son controlados indirectamente por
un volante de mano, con el que se pue-
den regular con mayor exactitud todas las
intervenciones que se hacen sobre la pie-
za en revolucién. En la figura 185 vemos
cémo dos raspadores, con controles in-
dependientes, van torneando una balaus-
trada en dos puntas y angulos diferentes.
Ademas, en esta figura se puede obser-
var con claridad como toda la estructura
de apoyo puede ser desplazada a través
de unos rieles dentados que aseguran un
movimiento paralelo al eje de rotacién,
exacto y sin desviaciones.

Estos apoyos de aplicacion, ante todo,
deben ser firmes v no verse afectados por
las vibraciones del motor, ya que sl esto
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Figura 185

sucediera se verian afectadas las piezas
trabajadas y, en el peor de los casos, po-
drian producirse accidentes.

La bancada

Antiguamente, cuando los tornos no
eran una pieza integrada, la bancada es-
taba constituida por todo el sopcrte me-
talico que permitia el deslizamiento de la
contrapunta y de los carros de soporte y
apoyos de aplicacion a través de perfiles
dentados, los cuales tenian que mante-
nerse limpios de 6xido y de cualquier re-
siduo lefnoso. Esta base metdlica podia
estar unida a una bancada de madera fir-
memente estructurada o a unas patas
metdlicas. Actualmente, y con la incor-
poracion del motor a la estructura del tor-
no, los diseniadores industriales han con-
cebido la bancada dentro de un todo
integral, donde un apoyo rigido y robusto
se convierte tanto en soporte de motor
como en repisa para herramientas. Ade-
mas se Incluye la posibilidad de que en
los pies de apoyo se coloque arena con
el fin de disminuir las vibraciones del
motor y, con ello, lograr una mayor esta-
bilidad y precisiéon en el trabajo (figura
186). Sin embargo, y al margen de los di-
sefios sofisticados, podemos decir que
con tornos artesanos de aficionados o
aprendices también se pueden conse-
guir resultados destacables, aunque estén
constituidos por un taladro como motor y
una bancada compuesta por una simple
superficie de madera, que puede insta-
larse, por ejemplo, sobre un mueble, tal
como se puede apreciar en la figura 187.
Este tipo de torno tiene como ventajas el
hecho de no necesitar una estructura de
soporte o bancada fija, con lo cual su

transporte es muy sencillo, y el de brin-
dar la posibilidad de tener una velocidad
de rotacién muy controlable por medio
del taladro eléctrico que sirve de motor
y unidad de traccién. Los tornos mas anti-
guos tienen una forma muy especial de
ordenarse, ya que a partir de un solo mo-
tor v un complejo sistema de poleas se
logra que 4 o 6 tornos funcionen, y se ali-
nean sobre unas bancadas de madera ro-
busta de forma que el sistema de traccion
sea lo mas directo posible (figura 188).

LAS HERRAMIENTAS
DE UN TORNERO

Una vez que el torno se ha instalado en
el taller, hay que pensar en las herra-
mientas que son necesarias para el ade-
cuado trabajo de un tornero.

Figura 186

Figura 187

Figura 188
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Figura 190

Es muy importante que las herramien-
tas que se compren sean de buena cali-
dad, ya que tanto en el momento de la
aplicacion en la madera como cuando se
les saca filo importard que éstas se com-
porten de la mejor manera posible, es de-
cir, que tengan un acero gue corte y se
deje afilar bien. Un buen juego de herra-
mientas bien afiladas y cuidadas no sélo
son un motivo de orgullo para el tornero
sino que seran garantia de un trabajo bien
hecho, siempre y cuando se las sepa apli-
car de forma adecuada.

Es necesario decir gue, aunque antes
mostramos tornos mas o menos sofistica-
dos, a modo de referencia, realmente nos
interesa profundizar mas en el mundo del
tornero de taller pequeno, gue practica-
mente con lo indispensable v su buen ofi-
clo es capaz de trabajar la madera con
delicadeza y destreza. Por esta razdn tam-
bién la descripcién de herramientas y su
consiguiente aplicacién respondera a
esta vision,

Aunque existe una gran variedad de
herramientas en el mercado, es preferi-
ble utilizar las de mejor calidad e irlas or-
denando en un portaherramientas que se
sitte muy cerca del torno, es decir, a
mano (figura 189).

SEES A

Figura 189
Cuando se utiliza un torno pedquerio,
conviene usar las herramientas destina-
das a él, ya que al ser también pequenas
no sobrecargaran el motor en el momento
de entrar en contacto con la masa lenosa
en revolucidn. Sin embargo, si el torno es
de mayores dimensiones no se pueden

usar las mismas herramientas, ya que poc-
drian producir accidentes.

Tipos de herramientas

En general, las herramientas para tor-
near tienen un mango largo, de mas o me-
nos 20 cm, de madera dura (figura 190).

Esta longitud se justifica por el peligro
que puede significar el hecho de acercar
mucho las manos a la pieza que se esta
torneando. Por otra parte, las hojas me-
talicas que completan el instrumento de-
ben ser fuertes y de acero bien templado,
sobre todo cuando se utiliza un torne de
alta revolucién.

Las herramientas de torneria tienen bi-
seles, uno continuo a cada lado, en los
formones, y uno continuo por la cara
exterior, en los raspadores, pero en nin-
glin caso tienen un segundo bisel, como
ocurre con las herramientas normales de
carpinteria, siendo de suma importancia
no confundirlas nunca.

Las nombradas anteriormente son los
dos tipos de herramientas fundamentales
de la torneria, es decir, los raspadores,
que inciden superficialmente en la pieza,
v los formones, que penetran mas y son
de diferentes formas.

El tornero siempre tiene muy presente
una cosa que le sirve de gran ayuda para
fornear con acierto y seguridad: con la
unica excepcién de las herramientas de
raspar, el bisel tiene que rozar constan-
temente la madera mientras la herra-
mienta esté cortando. 51 el bisel toca
adecuadamente la pieza, la herramienta
no se hunde en la madera, mientras que,
si asf no se hiciera hay muchas posibili-
dades de que se clave en ella, danando
la pieza o, lo que es peor, causando un
accidente.

A continuacién nombraremos las herra-
mientas de tornear mas usadas en €l ejer-
cicio de este oficio: la gubla de medio
punto o de desbastar, también llamada
gubia desbastadora semicircular, de
aproximadamente 19 mm de didmetro (f4-
gura 191), que se utiliza para hacer el pri-
mer desbaste hasta lograr el cilindro
perfecto; la punta corriente o punta de ali-
sar (figura 192), que se usa para terminar
el desbaste de la herramienta anterior y
también para tornear formas rectas y cur-
vas, v en general su punta ¢ filo puede
usarse segun la inclinacion y angulo que
se le dé en funcion del plano labrado; la
gubia de punta de lanza (figura 193), uti-
lizada especialmente para cortar la pieza,
hacer ranuras estrechas vy profundas y en
general para todo tipo de desbastes; la
gubia de punta de rombo o triangular (fi-
gura 194 a), usada para hacer ranuras
triangulares; la gubia de ahusar para poca
profundidad, de 12 mm de ancho y para
mas profundidad, de 6 mm de ancho (fI-
gura 194 b), ambas herramientas sirven
para hacer toda clase de curvas entran-
tes: el escoplo cuarto en redondo o es-
coplo separador (figura 194 ¢), que se usa
sobre todo para tornear fondos de platos
hondos o cuencos. Es conveniente tam-
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Ficura 193

a) Gubia triangular
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b) Gubia de ahusar

) Escoplo cuarto en
redondo

Figura 194

bién tener alguna gubia de desbastar an-
cha, de dos o méas centimetros, para
hacer el trabajo mas duro y basto.

EL AMOLADO
DE LAS HERRAMIENTAS

Para que se puedan usar las herra-
mientas de torneria nuevas el tornero tie-
ne que amolarlas o afilarlas antes para
evitarse un sinnimero de problemas. Sin
embargo, algunas herramientas pueden
llegar de fabrica afiladas vy técnicamente
listas para ser utilizadas, pero es reco-
mendable, de todas formas, verificar que
el filo de fabrica satisfaga las condiciones
del torno y el usuario.

Para amolar los biseles de las herra-
mientas se utiliza una piedra que gira a
gran velocidad (figura 195). El afilado en
la piedra de aceite se ha de hacer muy a
menudo, ya que el trabajo continuo des-
gasta mucho los cortes.

En la figura 196 se muestra la forma de
amolar el bisel de un formoén, tanto co-
rrecta como incorrectamente. kn la figura

196 a se observa un bisel recto, tal como
sale cuando se hace sobre una cara de la
piedra; en la figura 196 b también se ve
un bisel correcto y céncavo, obtenido
cuando se hace sobre el canto de la pie-
dra; en la figura 196 ¢ se muestra un afi-
lamientc incorrecto, ya que al ser
convexos los biseles del formdén hacen
que éste tienda a clavarse en la madera.

Torneria

Figura 195
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Figura 197

Biseles de formones

Bisel
correcto

Bisel
incorrecto

Bisel
correcto

d
Piedra

Figura 196

En general no es recomendable usar la
cara lateral de la piedra para afilar una
herramienta, ya que la mayor superficie
de contacto produce una mayor tempe-
ratura en el bisel, con lo que se puede
llegar a perder el temple de acero, y el
buen corte solo durard en la herramienta
unos minutos de uso.

Si el bisel es céncavo, la piedra de
asentar hace como un puente por encima
de la curvatura, decreciendo asi la can-
tidad de metal por quitar al afilarla (figura
196 d), como es también menor la posi-
bilidad de redondearle el filo, cosa que
debe evitarse a toda costa.

Angulo para amolar

Este angulo depende de muchos fac-
tores, ya que situaciones tan variables
como la estatura del tornero y su relacién
con la altura del torno determinan el bisel
correcto que deben tener todas las he-
rramientas. Es por esta razén que una vez
calibrados y puestos a punto todos los ins-
trumentos de un tornero, éste no permi-
tird que persona alguna los utilice, es-
pecialmente si es de otra estatura, ya que
se descompensan todos los angulos va
corregidos, porque las herramientas son
personales y parte fundamental de un tra-
bajo bien hecho.

Una vez hecha esta advertencia, se
puede hablar de ciertas normas que per-
miten entrar en contacto con la masa le-
fiosa de buena forma. Para empezar, el
bisel tiene que rozar la madera todo
el tiempo, mientras la herramienta esté
cortando, lo cual significa que el dngulo
donde se haga el filo simplemente deter-
mina de qué modo hay que sostenerla
para que roce la madera como corres-
ponde. De esta forma, en la figura 197 se
puede apreciar cémo el angulo del bisel
afecta la posicién del mango de las he-
rramientas; asi, un bisel largo obliga a
que el mango sea bajo (figura 197 a),
mientras que un bisel corto condiciona un
mango alto (figura 197 b).

En el primer caso esta disposicion se
adecuard a un usuario de baja estatura
frente a un torno de soporte alto, mientras
que el segundo es mas apropiado para un
tornero alto ante un torno montado en
un soporte bajo.

Una herramienta bien afilada no tendra
ningiin problema para cortar o raspar ma-
deras de grano gruesc, como es el caso
del olmo y el roble. Aunque para made-
ras de fibra mas fina es recomendable afi-
lar o amolar las herramientas en la piedra
de asentar, y para los trabajos muy finos
conviene pasarlas por un asentador de
CUETO.

Herramientas para amolar

Relacion entre bisel y mango

a) Bisel largo, mango bajo

b) Bisel corto, mango alto
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Las piedras de asentar grandes, como
las que usan los carpinteros (figura 198),
no son muy aptas para las herramientas
de torneria, pero en algunas ocasiones, si
el trabajo que hay que realizar no es de
acabados muy finos, se pueden utilizar.

En muchos casos se usardn unas cufias
pequenas de piedra de asentar, que son
de suma utilidad al ser mas manejables y
portatiles que la piedra de asentar, ade-
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Figura 198

mas que permiten ir afilando las herra-
mientas durante el proceso del torneado
sin necesidad de cambiar de lugar de tra-
bajo. Para utilizar estas cufias hay que sos-
tener las herramientas con firmeza y
pasarles las cunas por el filo en movi-
mientos circulares, y nunca hacerlo al re-
vés, ya que se puede correr el riesgo de
redondearlas (figura 199).

Un tornero tiene como minimo dos cu-
fias de piedra, una exclusivamente para
las gubias v la otra para los formones, ya
que las primeras abren rapidamente un
canal en la piledra.

Figura 199

acero o de carborundo puedan causar un
grave accidente; también conviene tener
a mano un cubo de agua fria donde se su-
merjan de vez en cuando las herramien-
tas para enfriarlas del calor que produce
la friccién de la muela. En todo caso es
importante no presionar mucho la herra-
mienta contra la muela, ejerciendo a lo
sSumo poco mas de su propio peso; fam-
bién es importante que el trabajo se rea-
lice lentamente, y mas si la herramienta
es de pequefias dimensiones.

El amolado segun las herramientas

Técnicas para amoclar

La mejor forma de afilar una herra-
mienta para torneria consiste en apoyarla
firmemente en un objeto apropiado mien-
tras se va frotando con la piedra, cuidan-
do siempre de evitar un filo romo, ya que
esto equivale a un segundo-<bisel que au-
mentara la posibilidad de que la herra-
mienta se clave en la madera.

Hay que tener presente que la funcion
de la muela consiste en dar forma a las
herramientas, y la de la piedra de asentar
es quitar las rebabas y dar el afilado de-
finitivo (figura 200).

Si el taller es grande y estd bien equi-
pado es conveniente afilar las herramien-
tas en humedo, ya que sélo una
infraestructura muy completa incluye una
piedra de amolar en hlimedo, porque son
caras v de grandes dimensiones.

Generalmente, un tornero de taller y
oficio sabe cémo amolar en seco con una
muela de carborundo u otra afin; sin em-
bargo, los cuidados que hay que tener no
son desestimables porque facilmente se
puede estropear un buen acero.

Cada vez que se utilice una maguina de
afilar hay que tener la precaucion de pro-
tegerse los ojos con unos anteojos espe-
ciales para evitar que ‘las esquirlas de

Dentro de un juego basico de herra-
mientas para tornear es fundamental dis-
tinguir el tipo de filo conveniente para
cada una de ellas, segun su funcién e in-
teraccion con la madera.

A continuacién se describird, segun el
tipo de herramienta, el modo mas ade-
cuado para su amolado:

— Gubias de ahusar. a estas herra-
mientas se les redondea la punta para
que puedan trabajar en concavidades (fi-
gura 201 a). Para esto se las sostiene fir-
memente, lo mas fijas posible en relacién
con la muela, v se las hace girar poco a
poco a derecha e izquierda para amolar

Torneria

Figura 200
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Figura 202

@ Punta de una gubia
de ahusar

tornear

b Punta de una gubia
semicircular de desbastar

Formas de los biseles de las herramientas para

¢ Punta de un
forrpén oblicuo
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e~ Escoplo separador

Figura 201

la superficie. No es facil lograr el bisel re-
dondo y uniforme que se necesita; se co-
mienza por la base, empuéandose
lentamente la herramienta hacia delante
hasta lograr la forma correcta.

— Gubia semicircular de desbastar:
estas herramientas tendran que conser-
var su extremo recto, porgue se usan para
desbastar a partir de una pieza cuadrada
y para dar la forma general.

El bisel de estas gubias tiene que ser
bastante obtuso, o corto, en torno a los 45°,
El método es muy similar al descrito con
anterioridad, es decir, se hace rodar el
extremo de la herramienta a un lado y a
otro lentamente, tratando de que la muela
haga un bisel uniforme (figura 201 b). El
angulo recto que forman los biseles con
el extremo semicircular muchas veces
hace temer que dichos dngulos puedan
morder la madera, y aungue a pIimera
vista asi pareciera, esto no ocurre en la
practica, al menos si se apoya correcla-
mente la herramienta, de ahi la importan-
cia que tiene no sélo el angulo del filo sino
también el dngulo v la firmeza de la apli-
caclon.

Formones oblicuos: los extremos de
estas herramientas no se amuelan per-
pendicularmente, sino de forma oblicua,
tal como se ve en la figura 201 c. Esta es
una de las herramientas mas sencillas de
afilar, va que basta moverla a un lado y a
otro al pasarla por la piedra, de modo que
el bisel tenga la misma anchura por am-
bas caras, mas aun si el tornero es ambl-
diestro v llega a usar el formén en ambos
sentidos durante el trabajo.

— Escoplo separador; es especialmen-
te interesante estudiar la forma de esta
herramienta, ya que su aplicacién correc-
ta v su funcién especifica de separador
de fibras la haran muy importante,

El 4ngulo del bisel tiene que ser bas-
tante agudo, tal como se ve en la figura
201 d, donde se observa la forma de la
cara. Si esto no se cumple por causa de
los repetidos afilados que van haciendo
mas obtusa dicha punta, se puede correr
el grave riesgo de que la herramienta re-
bote en la pieza aplicada, con lo cual el
peligro es inminente. En la figura 201 e se
puede ver la forma del bisel que ha sido
rebajado por detras del filo para evitarse
asi cualquier atasco al hundirlo profun-
damente en la madera.

— Raspador de punta redonda: esta
herramienta se usa con el extremo del
mango mas alto que el filo de la hoja, es
decir, al contrario de los restantes instru-
mentos de corte, por lo que el bisel no
puede rozar la madera. Antes de usar los
raspadores hay que darles una leve pa-
sada por la muela dejandoles la rebaba
que se forma al hacerlo. Estas herramien-
tas tienen su aplicacion en el torneado al
plato, utilizandose como cortadores solo
en el caso de que una gubia no pueda
cumplir esta funcién, ya que el acabado
de un raspador no es bueno si marca mu-
cho, en la masa lefiosa, cualguier presion
que exceda a la adecuada. Por esta y
otras razones no es recomendable usarlo
nunca en trabajos de ahusado.
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En la figura 202 se puede ver la manera
correcta de aplicar un raspador con un
buen angulo de afilado apuntado leve-
mente hacia abajo, de manera que sl la
pieza de madera lo rechaza el usuario no
correrd ningun peligro. En cambio, si el
raspador se aplica hacia arriba, dispuesto
Incorrectamente con respecto a la masa
lenosa, sera propenso a incrustarse en
ella, con resultados muy peligrosos.

Los raspadores se afilan en piedras de
asentar de grano grueso, imprimiéndoles
un movimiento circular y dejandoles una
rebaba que ayudara a cortar muy bien.

El recalentamiento de las herramientas
de torneria tiene como principal proble-
ma la pérdida del temple del acero, v
eslo se puede producir por varios moti-
vos, entre los cuales es necesario desta-
car el hecho de que la herramienta esté
mal afilada o el de que no se use en el
angulo correcto, de forma gque la herra-
mienta aplica su bisel rozando la madera
sin cortarla. Para que la madera no se
queme es Imprescindible que, en todo
momento, las herramientas estén bien afi-
ladas, siendo indicador de un mal filo que
la madera trabajada no suelte viruta.

En general, las herramientas de torne-
ria vienen en dos formatos segtin su lon-
gitud: las normales y las largas (mas
gruesas que las primeras). Estas tltimas
son mas dificiles de amolar que las de ho-
jas normales, al ser mas complicado ve-
rificar en su estado exterior todo aquello
que les puede estar sucediendo en el mo-
mento de su afilado.

Un buen tornero tratara de que los filos
de sus herramientas produzcan en la ma-
dera superficies lo mas lisas posible para
evitar posteriormente el uso de materia-
les abrasivos. Un ligero corte con una gu-
bia o un formdén bien afilade hace lo
mismo que un papel de lija aplicado por
varios minutos.

La manutencion de las herramientas

El peor enemigo de las herramientas
de torneria es sin duda el 6xido, contra el
cual se puede combatir de diferentes for-
mas y maneras.

Algo muy importante para disminuir el
riesgo de humedad ambiente es eliminar
las virutas acumuladas, que absorben hu-
medad del aire, y ésta suele ser una fuen-
te de oxidacion en muchas herramientas.
Por lo que se recomienda mantener los
Instrumentos manuales en cajas metalicas
o portaherramientas. En la figura 203 se
puede apreciar la cantidad de viruta que
se va acumulando a lo largo de una jor-
nada de trabajo en el cabezal de arrastre.

Figura 203

Si se frotan las herramientas con una
bayeta empapada en aceite se mantienen
brillantes y a salvo de particulas que pue-
dan contener humedad. Todas estas pre-
cauciones son validas también para todas
las partes del torno, en las que el minimo
indicio de 6xido tiene que ser destruido.
También es recomendable usar papeles
antioxido en el revestimiento de cajas
para guardar herramientas o fundas de un
género denso para cubrir todo el cuerpo
del torno. En todo el recinto del taller se
pueden distribuir bolsitas con trozos de
gel de silice, lo que es una ayuda para
disminuir la humedad ambiente.

Con respecto a los mangos de las he-
rramientas, se aconseja protegerlos con
sustancias que impermeabilicen su ma-
dera, ya que de esta manera se puede
contar con dichas plezas por mucho tiem-
po. No se recomienda, bajo ningtin punto
de vista, proteger la madera de los man-
gos con barnices muy duros que puedan
dejar una capa muy lisa y resbaladiza en
dichas piezas, ya que lo ultimo que se
precisa son unas herramientas con man-
gos sin textura de agarre. También se
recomienda mantener todo tipo de he-
rramienta colgada, ya sea mediante cla-
VoS 0 con un simple travesafno que sos-
tenga las gubias, formones y escoplos por
el mango (figura 204).

Torneria

Figura 204
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Figura 205

LAS MADERAS PARA TORNEAR

Sin duda alguna, las maderas mas apre-
ciadas por los torneros por su equilibrada
consistencia entre ductil y compacta son
las de tejo, olmo y sicémoro. Es importan-
te destacar que si bien es cierto que cada
especie presenta sus diferencias en el
momento de ser trabajada por el tornero,
tampoco es menos cierto que, ademas,
hay grandes variedades entre distintos
trozos del mismo tipc de madera.

Si una madera contiene muchos mine-
rales, al aplicarle las herramientas se pro-
ducird una lluvia de chispas, como si se
tratara de una piedra; en cambio, si una
madera contiene bastante agua sera mas
facil de tornear que una seca, pero tam-
bién se puede correr el riesgo de que
una vez torneada se seque y pueda que-
brarse o presentar fendas.

Otro aspecto importante en la eleccion
de la madera es tener en cuenta la fibra
que dé la mayor apariencia una vez ter-
minada la pieza de tornear.

Algunas maderas al ser torneadas des-
piden un olor desagradable que incluso
puede llegar a irritar la nariz y hacer es-
tornudar a quien las trabaja.

Por todos estos imprevistos, el tornero
antes que nada hace pruebas con la ma-
dera que desea trabajar, utilizando un pe-
quefio trozo para hacerle diferentes tipos
de cortes y asi saber de su comporta-
miento. Es aqui donde el tornero debe
encarar la madera como un misterio por
desvelar, porque aungue se cuente con
informaciones tedricas y tabuladas de di-
ferentes maderas, nada es mas real que
el trato directo entre el que ejerce este
oficic, sus herramientas y la madera por
transformar.

PROCEDIMIENTO
PARA EL TORNEADO

Dentro de este procedimiento es muy
importante el almacenaje de la madera
de modo que slempre se tenga a mano
una madera en condiciones. Conviene te-
ner un acopio de trozos en bruto, listos
para usar, aungue también se puede te-
ner la madera en tablones, para cortarla
segun las necesidades.

Para que la madera no se seque en ex-
ceso se pueden recubrir los extremos y
bordes de las piezas guardados con cera
o pintura.

A continuacién describiremos algunos
procedimientos basicos que permiten, a
partir de ellos, desarrollar las complejas
y diversas formas que cada tornero esta-
blece con sus herramientas, el torno y la
madera,

Fijaciéon de la pieza en el torno

Para empezar hay que distinguir dos
formas basicas de disponer v fijar la pieza
de madera en un torno, la primera y mas
bésica es la denominada de ahusado y
consiste en sostener la pieza por ambos
extremos, entre dos puntos (figura 205).
La segunda forma de trabajo es el lla-
mado torneado al aire o al plato, que con-
siste en fijar en un solo punto la pieza de
madera que se va a trabajar.

Lo mejor para principiantes es limitarse
a tornear mediante la primera modalidad,
que ademds de ser mas sencilla es mas
segura, hasta que se adquiera un buen
dominio con las herramientas.

TORNEADO ENTRE DOS PUNTOS

Cuando se tiene un blogue de madera
para ser torneado entre dos puntos, hay
que trazar una serie de lineas diagonales
entre los extremos para marcar el centro,
practicando en las intersecciones sendas
perforaciones con un punzén, lo que fa-
cilita el posterior montaje en el torno.

Los blogues de madera pueden estar
simplemente aserrados o cepillados, dan-
doles, si es posible, una seccién octogo-
nal, puesto que con esta forma de
paralelepipedo de base octogonal se fa-
cilita mucho cualquier aplicacién de he-
rramienta.

Posteriormente se marcan con un lapiz
de grafito dos lineas que indiquen el eje
central de cada una de las caras, ya que
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Figura 206

cuando se instale la pieza en el torno y se
haga girar para convertir este paralele-
pipedo en cilindro, dichas marcas seran
los radios que habra que respetar (figura
206). Cuando un tornero ya lleva muchos
afios en su oficio, no se molesta en estos
pasos previos, ya que directamente eli-
mina las aristas con una gubia.

Se debe tener mucho cuidado al mon-
tar la madera en los puntos de fijacién del
torno, ya que, por efectos centrifugos, la
pieza puede salir disparada de su eje de
rotacién pudiendo causar un grave acci-
dente al tornero. Para evitar esto se si-
guen los siguientes pasos: el punto de
cabezal de arrastre se ajusta al mandril
Si se posee un punto giratorio, se asegura

Figura 207

a la contrapunta; si no es asi se ajusta el
punto fijo que trae todo torno de fabrica
aplicando previamente algin lubricante a
la madera.

Después se apoya la madera, que tam-
bién puede ser de seccién cuadrada, en
el punto de arrastre (figura 207), introdu-
ciendo la punta de éste en la marca hecha
previamente con punzén en los cabezales

de la pieza. Posteriormente se desliza la
contrapunta a lo largo de la barra de
la bancada, hasta que su punto se intro-
duzca en la marca del otro cabezal de la
pieza (figura 208). Tras esta doble suje-
cléon se procede a ajustar fuertemente la
contrapunta a la barra de la bancada con
la palanca de fijacion para evitar con esto
cualquier movimiento que disminuya la
presion de la contrapunta contra el extre-
mo de la masa lefiosa. El otro extremo del
madero también se ha fijado con la pro-
yeccion de las unas del cabezal de arras-
tre introducidas en la madera. Si se nota
una presién excesiva en la pieza, se da
media vuelta hacia atras al volante de la
‘contrapunta para disminuir la presién y
asi proceder a la fijacion definitiva.

Torneria

Figura 208

Todo este proceso de fijacion es co-
rrecto para maderas blandas, mientras
que para las duras se clavara con un mar-
tillo el punto del cabezal de arrastre fuera
del torno; de este modo se evita una so-
brecarga de los cojinetes del torno. Si no
se quiere desmontar el punto del cabe-
zal, se puede cortar en cruz con una sie-
rra el cabezal que ha de fijarse.
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Una vez hecho esto, se coloca el apoyo
de herramientas en la posicién necesaria.

TORNEADO AL PLATO

Como ya se ha dicho antes, este tipo de
torneado sélo utiliza el punto de arrastre
y no el contrapunto para hacer cuencos,
platos v fuentes, entre otras piezas. Res-
pecto al montaje de la madera para este
tipo de cortes, éste se hard sobre un plato
de torno, el cual se enrosca al mandril y
se aprieta sélo con el uso. Este plato se
usa en los casos en que los cuencos o dis-
cos que hay que realizar superan los 20
centimetros de diametro.

El plato de torno trae varios agujeros
(de 6 a 8) para que, mediante tornillos, se
fije la madera que se va a trabajar. Los
tornillos deben ser gruesos y cortos, y se
debe tener en cuenta su situacion para no
estropear la pieza y la herramienta. Si se
tiene una sierra de cinta, es mejor redon-
dear con ella la pieza cuadrangular con la
que se propone confeccionar un cuenco
o un plato antes de empezar a torneatla,
aunque otra posibilidad es que se utilice
una sierra manual para dar a la misma
pieza una forma ortogonal

Figura 208

En lugar del plato de torno puede uti-
lizarse el llamado plato de tornillo para
madera, tanto en su versién de 4 cm con
un tornillo de sujecién, como el de 6 cm
con tres tornillos de fijacién para piezas
mas grandes. Los bloques de madera’
para el plato de un solo tornillo no deben
tener mas de 75 mm de longitud.

Todos estos platos supletorios van ins-
talados en el mandril del cabezal de
arrastre, por lo que su colocacién o des-
montado no tienen ninguna complicacion.

Existen otros métodos para fijar la ma-
dera en el plato del torno si el trabajo que
hay que efectuar asi lo requiere.

Precauciones

Aunque no se puede decir que el tor-
neado de la madera sea en sf peligroso y
arriesgado, tampoco podemos dejar de
dar ciertas precauciones que en su mo-
mento oportuno pueden servir para evitar
un accidente o una desgracia mayor.

Una de las medidas importantes de se-
guridad es colocar el interruptor que ali-
menta o desconecta el torno de la fuente
de energia de manera que pueda pararse
rdpidamente con la rodilla en caso ne-
cesario. Otra medida de seguridad para
tornear piezas largas y de poco diametro
es usar un apoyo de rotacién que permita
que la pieza cilindrica no oscile en su
punto medio, ya que de lo contrario dicha
pieza se podria romper (figura 209).

Otra medida digna de ser tomada en
cuenta es que el tornero siempre se arre-
mangue la camisa y por supuesto se quite
la corbata, si la lleva, ya que cualquier
prenda suelta es potencialmente un pe-
ligro de enganche en cualquier pieza del
torno que rote. También es importante
que las herramientas, antes de tocar la
madera, se sostengan firmemente en su
apoyo v, sobre todo, nunca hay gue In-
clinarse sobre el torno mientras esté fun-
cionando.

Actualmente la casi totalidad de los tor-
nos que se comercializan cuentan con
mecanismos de seguridad, tales como
verdaderas pantallas metalicas que man-
tienen debidamente separado €l cuerpo
del tornero del eje de rotacion.

Existen muchas situaciones referentes
al torno y al torneado que serian proplas
de un libro completo, pero creemos que
a partir de estos datos basicos el lector ya
puede Imaginar, al menos, el grado de
variables que puede encerrar este oficio
en el que el ingenio del hombre ha hecho
del movimiento rotatorio un estado éptimo
para trabajar la madera tanto para cortes
como por raspado.
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La ebanisteria es quizas el oficic mas
amplio dentro de los que estan relacio-
nados con la carpinteria, ya que el eba-
nista, en cierta medida, distribuye parte
de su trabajo, generalmente relacionado
con el acabado, entre otros oficios tales
como la marqueteria, la torneria y la talla.

Esta interaccién entre oficios a partir
del encargo hecho al ebanista era mas in-
tensa antiguamente, cuando los muebles
tenian mas horas de trabajo y dedicacion,
aungue hoy en dia ain se pueden encon-
trar muebles confeccionados por el eba-
nista que requieren la intervencién, por
ejemplo, del marqueteador, tal como se
aprecia en la figura 210, donde se ha con-
feccionado una mesa que lleva en su cara
principal aplicaciones de diferentes cha-
pas en maderas de roble, haya y nogal.

A causa de la naturaleza multiple y po-
lifacética de la ebanisteria actual, en este
capitulo analizaremos los aspectos y he-
rramientas que son mas utilizados, sin en-

Figura 210

8

L.a ebanisteria

trar en los detalles constructivos ni en
procesos detallados.

HERRAMIENTAS DE UN EBANISTA

A continuacién se describen tanto las
herramientas manuales como las meca-
nicas, que no pueden faltar en un taller de
ebanisteria que quiera abarcar una gran
cantidad de construcciones y estructuras
de madera.

Las herramientas manuales

En un principio, los ebanistas se carac-
terizaron por la utilizacidén de una gran
cantidad de cepillos para lijar y desbastar
con diferentes perfiles, casi todos con
cuerpo de madera de encina y con hojas
de acero regulables por medio de cu-
flas de madera (figura 211). Ademas son

i g

Figura 211
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Figura 213

Figura 214

Figura 212

imprescindibles, atin hoy, un buen serru-
cho de mano, un juego de formones afi-
lados, un martillo de maza de madera y
metal, pinceles y brochas que permitan
colocar la cola en las diferentes maderas
que se quieran unir, tornillos de canto y
cara en diferentes tamarios que permitan
mantener a presién dos o mas piezas en-
coladas hasta su fijacién, un martillo de
chapear que tenga en unc de los extre-
mos de su cabeza un canto metalico que
sirve para prensar la chapa aplicada a un
canto de madera maciza o aglomerado
previamente encolado, tal como se ob-
serva en la figura 212, donde el ebanista
pasa su herramienta de manera que el
borde metdlico quede lo mas coplanario
a la chapa vya cortada y encolada. Otra de
las herramientas manuales comun a la
casi totalidad de los oficios afines a la car-
pinteria es el taco de corcho con super-
ficie plana y redondeada, que se reviste
con el papel de lija que corresponda al
grado de abrasividad que se quiera apli-
car. Otra herramienta de mano que utili-
zan también el tallista y el tornero es el
bramil o marcador de distancias de punta
seca, entendiendo por punta seca la pieza
metalica con punta que va rayando la su-
petficie de la madera que se quiere cor-
tar, calar o desbastar, como ejemplo,
vemos en la figura 213 como mediante
este instrumento tradicional el ebanista
toma las medidas del ancho sacado don-
de ir4 la bisagra para repetirlc en otra
zona del canto de la puerta. Si el ebanista
recibe algin encarge de marqueteria
simple o él mismo quiere enchapar sus
planchas de aglomerado de baja o alta
densidad, necesitarda una cuchilla de
mano para hacer los cortes precisos re-
queridos; dicha herramienta tiene la par-
ticularidad de que sus dos cantos son
aserrados de modo que permiten un cor-
te muy perfecto sin riesgo de astillar la
chapa en esta operacién; con todo, es re-
comendable colocar una madera de can-
to recto como regla durante el corte.

Figura 215

Las herramientas o maquinarias
mecanicas

Entenderemos por mecanico todo sis-
tema gue se accione por medic de una
fuerza ejercida por el propio ebanista; de
este modo, en un taller existiran ingenios
mecanicos que aumentaran la efectividad
de quien los manipule, como es el caso
claro de la guillotina para cortes de 90°
en la madera, que, en el lenguaje de las
uniones, reciben el nombre de emboqui-
llado o doble inglete, corte muy usado
para el caso de las vidrieras del tipo de
las iglesias, las cuales tienen unos pafios
de luz conformados por un reticulado de
pequefias ventanas, unidas por marcos
que deberan estar ensamblados pcr un
emboquillado y mechas encoladas. En la
figura 214 se ve esta maquina que se ac-
ciona con un pedal de pie y que genera
cortes perfectos en dos maderos que se
quieren unir fuertemente en angulo recto.

Otro de los ingenios mecanicos utiliza-
dos por el ebanista es la prensa para
mantener inmoviles las planchas de ma-
dera maciza o madera aglomerada que se
quiere enchapar. Estas prensas actiian
sobre la masa lefiosa por medio de plata-
formas de madera dura que van unidas a
toda una estructura de acero (figura 215).

Cuando el ebanista prepara para ser
prensadas las superficies que ha de en-
chapar, cuida mucho de que éstas (que
vienen en planchas de 40 X 30 cm) que-
den distribuidas sobre dicha superficie
de modo que el dibujo, las vetas vy las fi-
bras correspondan de manera simetrica;
para ello se procede de la siguiente for-
ma: cuando se tiene el paquete de chapas
sobre la superficie que se va a trabajar se
toma la primera de ellas y se abate scbre

112




uno de sus cantos 180° tal como se hojea
un libro, quedando de esta manera el di-
bujo de la chapa abatida concordando si-
métricamente con la ldmina adyacente,

Es evidente que este tipo de herra-
mientas y maguinarias eran mas comunes
en los talleres de un ebanista de hace 30
0 40 anos, cuando existia una mayor can-
tidad de procesos de transformacién o
adecuacién de la madera. Hoy en dia,
muy especialmente con la introduccién
del panel de fibras de alta densidad, hay
muchas etapas que no se necesitan, por-
que diche material presenta una masa le-
fosa muy homogénea que es facil de
cortar, ensamblar, prensar y acanalar. In-
cluso el chapeado de maderas comunes
con laminas de madera exdtica puede ser
hoy en dia comprado ya encolado previa-
mente en fabrica. Sin embargo, el eba-
nista siempre puede responder con su
trabajo a una demanda mas reducida,
pero real, de encargos de muebles que
requieren el noble trato de los procesos
hechos completamente a mano.

Las maguinarias eléctricas

A partir de la Revolucién Industrial,
muchos oficios vieron incorporados a sus
talleres maquinarias movidas por vapor,
para luego ser reemplazadas por las de
motor de energia eléctrica. Estas tltimas
han ayudado al ebanista a hacer su tra-
bajo con mas rapidez y precisién, des-
tacandose hoy en dia los siguientes in-
genios;

LA MAQUINA UNIVERSAL

Esuna de las piezas de produccién mas
importantes de un taller mediano de eba-
nisteria, ya que en una sola estructura y
con dos motores cumple la labor de ce-
pilladora, engruesadora, taladro y una
tupi o fresadora vertical.

La parte de esta maquina que cumple
la funcién de taladrar se suele usar con
mucha propiedad para hacer la esco-
pleadura u orificio horizontal destinado a
albergar el macho de un travesaro para
cualquier tipo de unién en mueble. Para
esta operacion se fija la pieza que hara de
hembra en la unién a través de un tornillo
con manivela para posteriormente hacer
el orificio con una broca especial (de hilo
largo), que se completa con el movimien-
to horizontal del cabezal de arrastre del
taladro, operacién que se realiza a través
de una palanca, como puede observarse
en la figura 216.

Figura 216

Actualmente, la unién de escopleadura
ha sido desplazada por una maquina lla-
mada engalletadora, portatil, que, me-
diante una sierra retractil, puede hacer el
orificio adecuado en las dos piezas que se
quieren unir € insertar, primero, en una
de ellas una lengiieta especialmente di-
sefada para este propdsito, que hace de
mache, se inserta para servir de unién
con la pieza siguiente. Tal como se puede
ver en la figura 217, este procedimiento
es mucho mds facil y eficiente que el an-
teriormente descrito, lo que, junto al de-
sarrollo de las colas y pegamentos de
contacto para madera, ha hecho que los
ensambles de abanisteria sean hoy en dia
mas firmes y estables que los realizados
hace 30 o 40 anos.

Continuando con la descripcién de la
maquina universal, tenemos la regruesa-
dora o cepillo grueso, que tiene como
funcién dejar una tabla o superficie de
madera con el grueso y ancho que se de-
see. Esta maquina cuenta con una mesa
movil, cuya altura se gradia por medio de
una manivela, También tiene, al contrario

La ebanisteria

Figura 217
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Figura 219

Figura 218

de la cepilladora, el aparato portacuchi-
llas en la parte superior, bajo el cual pa-
sard la pleza de madera (figura 218).

Al lado de la regruesadora se coloca
la cepilladora, que junto a ella cumple la
funcién de labrar o afinar la madera una
vez que la pieza ha sido cortada. Esta ma-
quina consta de una mesa formada por
dos platinas montadas sobre dos carros
que pueden deslizarse por unas guias ac-
clonadas por manivelas. Entre las dos
platinas asoman los cuchillos, que van
montados en un cilindro giratorio porta-
cuchillas. La maquina también va provista
de un soporte metdlico que sirve, en el
momento del cepillado, para apoyar la
madera que se hace pasar; este soporte
se puede graduar segun el ancho de la
pieza, tal como se ve en la figura 219. Una
vez labrada la cara, el canto se hara de
lgual manera, cuidando de presionar de-
bidamente la pieza en €l soporte.

Para completar el conjunto de maqui-
nas reunidas, tenemos la tupi o fresadora
vertical, una de las maquinas de mas uti-
lidad por sus multiples aplicaciones, aun-

Figura 220

que también es una de las mas peligrosas
con las que trabaja el ebanista, ya que la
cuchilla puede llegar a rotar de 4.000 a
8.000 rpm v con esto la herramienta es-
capa a la vista, lo que da lugar a impru-

dencias de consecuencias tragicas. '

Trabajo de la fresadora vertical o tupf

Entre los muchos trabajos que puede
realizar la tupi se encuentran el de ma-
chihembrar, aserrar, hacer molduras y
espigas, moldurar columnas, hacer lazos,
moldurar piezas de doble curvatura y ha-
cer cortes de 45° en otras funciones. Para
todos estos trabajos se adaptaron en el ar-
bol portaherramientas de la tupi un sin-
numero de matrices de molduras, fresas
y sierras circulares (figura 220).

Es muy importante, especialmente res-
pecto a los cuchillos o matrices de mol-
dura, que los elementos cortantes se fijen
fuertemente al eje de rotacién mediante
una llave de tubo, ya que un mal montaje
podria causar un desprendimiento del cu-
chillo debido a la enorme fuerza centri-
fuga que la maquina llega a imprimirle.

Para la fabricacion de una moldura en
un listén, se deben tener previamente los
cuatro lados de éste bien pulidos para
después controlar el nivel de la cuchilla
con un volante bajo la mesa de trabajo
(figura 221). Cuando se quiere hacer una
moldura en un listén muy largo y existe el
peligro de que con la rotacion la pieza se
pueda mover u oscilar, se usa un apoyo
auxiliar que permite adosar el listén a me-
dida que se va trabajando el corte. Este
apoyo se fija por medio de dos pernos
que atraviesan los canales que tiene la
mesa de trabajo.

Uno de los aspectos importantes en el
buen funcionamiento de la tupi con cu-
chillas es que éstas tengan un adecuado
filo, caracteristica que sélo se podra ob-
tener si en el momento del afilado se tie-
ne la precaucién de doblar la rebaba que
queda después de que se aplique la mue-
la hacia el lado en que la cuchilla entrara
primero en contacto con la masa lefiosa.
Esto se logra con el repaso del filo por
medio de una lija muy fina y pequena, de
modo que en realidad el corte se realice
paralelamente a la fibra y no de forma or-
togonal.

— Accesorios de la maquina tupf: exis-
ten muchos tipos de piezas cortantes que
se pueden adaptar al arbol o espiga por-
tacuchillas de la tupi, entre los cuales po-
demos destacar una fresa cénica que
permite hacer cortes y lijados de 45°
como se puede ver en la figura 222. De la
misma forma se pueden fijar sierras cir-
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Figura 221
Figura 222

culares para acanalamientos o fresas para
los espesores de cortes mas diversos.

Al margen de todos estos elementos de
corte existen otros complementos que se
sirven de la tupi, pero que se adosan a la
plataforma fijdndose a las dos ranuras que
tiene ésta en su superficie. Uno de estos
accesorios es el utilizado para hacer la-
Zos, es decir, para enlazar piezas por me-
dio de espigas de cola de milano. Este
instrumento viene a ser una doble prensa
para asegurar las dos piezas que se van
a enlazar. En la parte inferior hay un pel-
ne para el paso de espigas.

La fresa se coloca en la parte superior
del arbol, el cual se baja hasta dejar que
sobresalga sélo la medida conveniente.

Segun la colocacion de la pieza, se ob-
tendran espigas abiertas (llenas) o semi-
cublertas (vacias). Puesta en marcha la
mdquina, se toma el aparato con ambas
manos por las empufaduras v se aplica
de modo que la broca vaya siguiendo la
linea del peine. En la figura 225 se mues-

tra cémo penetraria la fresa en la madera
siguiendo los entrantes de la maguina
para hacer este tipo de uniones.

LA LIJADORA

Para terminar un trabajo de ebanisteria
se emplea la maquina lijadora, que realiza
a la vez las operaciones de pulido y lijado.
Esta aumenta con una superficie de tablas
de madera dura scbre una estructurade me-
tal capaz de alojar piezas de hasta 2,50 m
de largo. Esta superficie de apoyo va
montada sobre dos carriles que le per-
miten moverse de atras hacia delante, ti-
rando de una barra que lleva en su parte
frontal, también hay un volante que levan-
ta 0 baja la mesa lo que sea necesario.

Sobre los volantes sostenidos en los
pies de la bancada, se desliza la cinta de
papel de lija, de 12 cm de ancho, que en
su recorrido superior descansa en parte

Figura 223

sobre una repisa para impedir que se
tuerza o combe. También es comin que
esta repisa de seguridad se use como una
segunda plataforma pequefha para el li-
jado de piezas pequenas de madera. So-
bre una barra central de la lijadora hay
un aparato a modo de carro movible con
una zapata o taco de corcho formado de
tela suave para presionar durante la ope-
racion del ljado (figura 224).

El papel de lija para este tipo de ma-
quinaria viene en rollos de unos 50 m que
egjercen su funcién una vez cortada una
fira que se ajuste a la maquina por medio
de un empalme de tela o papel engo-
mado que cierra la banda para luego ser
tensada al ajustar los tambores.

Para proceder al lijado se coloca la pie-
za en la mesa, asegurandola con el tope
v dandole la altura conveniente a unos mi-
limetros de la cinta.

Puesta en marcha la cinta, se pone la
mano derecha en la palanca de la zapata
y la lzquierda en la barra de la mesa, mo-

La ebanisteria

Figura 224

i
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Figura 225

viendo esta ultima lentamente, se presio-
na la zapata lijando primero transver-
salmente y luego a lo largo de la fibra, so-
bre todo si la madera es dura.

LA SIERRA DE CINTA SIN FIN

Este tipo de sierra es muy usada por el
ebanista para cortar piezas a medida o
calar de forma irregular, dependiendo
del grosor de la cinta que se utilice.

Por lo general este ingenio consta de
dos volantes de mas o menos 90 cm de dia-
metro, los cuales mueven la sierra de cin-
ta que se desliza por ellos. Dicha cinta
atraviesa la mesa en la que se coloca la
madera que se debe aserrar. Una mani-
vela y un tornillo aseguran el recto fun-
cionamiento del volante superior. Debajo
del volante inferior hay un foso para la co-
locacién de la maquina y para €l deposito
de aserrin. En muchos casos dicho foso se
cubre con una estructura de madera que
baja desde la plataforma para aserrar,
protegiendo asi el motor y los mecanis-
mos que transmiten la fuerza de todo el
serrin que se va acumulando (figura 225).
En esta figura también se puede apreciar
como el ebanista ha utilizado una sierra
de 15 mm de ancho para bujir o aserrar
en curva maderas que tenfan hasta 6 cm
de espesor.

Modo de aserrar

Para saber aserrar, primero hay que
dominar el manejo de las sierras en el
momento de guardarlas, estirarlas e ins-

Fiqura 226

Figura 227

talarlas en los volantes, siendo muy im-
portante que durante la noche se deje la
sierra destensada para que, con los cam-
bios de temperatura, no se vaya a cortar.

Una vez se tiene claro todo esto, se pro-
cede a aserrar a mesa libre o con soporte;
el primer procedimiento es para trocear
tablones, piezas planas y para seguir en
una tabla cortes curvos. En cambio, si se
quieren obtener varias piezas de igual
anchura se emplea un soporte especial,
que se sujeta a la mesa con un tornillo.

Puesta la maquina en marcha, y colo-
cado el operario frente a la sierra, éste
toma con ambas manos y con firmeza la
pieza que se quiere aserrar y, acercan-
dola a la sierra por la linea de corte, va
empujando suavemente, guiandola hasta
terminar la faena.

LA EBANISTERIA ACTUAL

Con la aparicién e introducciéon de la
madera aglomerada y de fibra de alta
densidad han cambiado algunos proce-
dimientos clasicos de la ebanisteria,
como son los ensamblajes, la enchapa-
dura y el lijado, entre otros.

Sin embargo, aun subsisten antiguas
herramientas manuales que no han sido
superadas por las modernas herramientas
eléctricas, como es el caso de la garlopa,
el cepillo fino de placa metalica o el ce-
pillo de terminaciones de doble hoja.

Todos estas herramientas clasicas, con
cuerpe de madera de encina, hechas a
mano v aplicadas con las manos, son in-
superables por cualquier cepilladora
eléctrica que sélo puede aspirar a des-
bastar como la garlopa. La figura 226
muestra, a modo comparativo, las super-
ficies de corte de todas las herramientas
nombradas.

Otra de las caracteristicas que hay que
destacar en el trabajo actual del ebanista
son los nuevos sistemas de union y reves-
timientos que se aplican a la madera aglo-
merada; como ejemplo de esto la figura
227 muestra un perfil tipico de tablero ya
preparado para formar parte de un mue-
ble. En la misma figura puede observarse
cque el enchapado cubre por igual tanto
el canto con moldura de madera maciza
como la madera aglomerada que sirve
como estructura de base. Ademas, se ve
un engalletado para unién, muy bien com-
penetrado con la masa de fibras por me-
dio del encolado. Por lo tanto, moldura,
tablero, galleta de unién y chapa se com-
binan gracias a la habilidad y el oficio del
ebanista para producir una pieza para las
cubiertas de un mueble o cualquiera de
sus caras vistas.
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Este oficio tiene, basicamente, dos ver-
tientes por medio de las cuales desarrolla
su labor. Una de ellas es el trabajo com-
plementario que hace el tallista con los
encargos del ebanista, el segundo tipo es
el de la talla en madera, que no requiere
un mueble ni un mobiliario cualquiera
para servir de elemento de decoracién.

El tallista no necesita una gran cantidad
de herramientas para trabajar; de hecho,
muchas veces, cuando ha de realizar su
trabajo fuera del taller, utiliza una bolsa
para transportarlas (figura 228).

MADERA PARA LA TALLA

Una de las maderas mas empleadas
por el tallista, dada su nobleza y consis-
tencia, es la madera de nogal; también se
utiliza la caoba, muy especialmente la
que proviene de Cuba, por su fibra re-
gular, al igual que varias maderas africa-
nas que muestran un hermoso dibujo de
vetas, entre las cuales estan el oburo, el
okumeé vy la caobilla.

HERRAMIENTAS PARA LA TALLA

A continuacion describiremos las he-
rramientas basicas de un pequefio taller
de talla, tanto manuales como mecanicas,
dejando muy claro que este oficio es qui-
zas el que define mejor su calidad por la
habilidad manual del que lo practica, mas
que por la calidad de la herramienta.

9

La talla

Figura 228

La gubia y los formones

Una de las herramientas mas represen-
tativas del tallista es la gubia en sus for-
mas mas diversas (figura 529), que servira
para ir modelando la madera desde sa-
cados de superficies hasta los de acceso
mas dificil. Lo importante en estas herra-
mientas es que el acero del que estan
constituidas las hojas sea de buena cali-
dad para que su filo, a su vez, sea dura-
dero y parejo.

Para afilar las gubias y formones, el ta-
llista prefiere la piedra de amolar manual,
antes que la eléctrica, por ser esta tltima
muy abrasiva para el acero de las herra-
mientas, al producirse mucho calor por el
roce y velocidad excesiva de rotacién.

El afilador manual tiene una manivela
que permite controlar la velocidad exac-
ta que necesita cada tipo de filo; en la fi-
gura 230 se ve como esta herramienta
cuenta, ademas, con un apoyo para faci-
litar al usuario una posicién de bisel, con-
trolada y firme.

Es muy importante que, después de ha-
ber hecho la operacién de amolado, se
proceda a emparejar el fijo mediante
unas piedras de afilar, que quitaran la re-

Figura 229
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Figura 231

Figura 232

Figura 230

baba del bisel para que éste pueda, sin
ningun problema, infroducirse en la masa
lefiosa, evitando que la herramienta se
trabe en las fibras.

Generalmente, un buen tallador jamas
manda sus herramientas a un afilador, ya
que solo quien las manipula sabe cudl es
el grado de filo y el angulo de bisel que
su hoja necesita. La relacion mas unpor-
tante que tiene un tallista con sus herra-
mientas se establece en el momento de
darles filo.

Una herramienta debera ser afilada
cuando el filo esté mellade o cuando se
haya desgastado y muestre un bisel re-
dondeado o abrillantado, ambos aspectos
propios de un filo embotado. También se
tiene que llevar la herramienta a la piedra
de amolar cuando por un descuido el filo
se ha asentado mal, especialmente en una
madera dura o con algn nudo.

En las gubias, el angulo del bisel oscila
entre los 18 v 30°, mientras que en los for-
mones sera de 25 a 40°, En todo caso, casl
resulta inatil dar estos datos de angula-
cion de filo, porque sélo el tallista sabra
como afilar sus herramientas de acuerdo
con el tipo de talla, tipo de madera o pos-
tura cuando las aplica.

Es importante para el tallador llegar a
confeccionar unas piezas que no requie-
ran la aplicacién de ningun tipo de ma-
terial abrasivo después de su talla, ya que
esto significara que el trabajo ha sido bien
elaborado y las gubias y formones han te-
nido el filo suficiente para dejar unas su-
perficies bien terminadas.

La sierra para bujir

Es una estructura de madera muy pa-
recida a la sierra de ballesta, utilizada por
el marqueteador para cortar chapas, pero
ésta cuenta con una sierra mas ancha que
permite hacer cortes o maderas de hasta
25 mm de espesor (figura 231). General-
mente el tallista marca con esta sierra el
contorno de una figura previamente di-
bujada sobre la tabla, para después em-

pezar a darle volumen con las gubias,
tanto para hacer bajorrelieves como al-
torrelieves. Sl se quiere obtener un talla-
do de mayor espesor, lo que se suele
hacer es descomponer un volumen en di-
ferentes planos transversales, de modo
que se puedan bujir dos o tres tablas con
los motivos de cada plano, segun la pro-
fundidad cue se quiera representar, para
después encolarlos por orden, de acuer-
do con el modelo original. Posteriormente
se empieza a trabajar el volumen total,
como si fuera una sola pieza.

Sl se quiere hacer un altorrelieve, tam-
bién se puede utilizar esta sierra, ya que
s06lo se necesita tener la tabla o pleza con
el dibujo impreso para que, al ser bujida,
se pueda recorrer cen la sierra el con-
torno de la figura. Una vez que se tiene la
pieza configurada, se pega fuertemente
con cola sobre una superficie de madera
revestida con papel de periddico, el cual
facilitara el desprendimiento posterior de
la figura. A continuacién se procede a ta-
llar la madera segun el relieve que deba
llevar el dibujo.

Este procedimiento de soporte se usa
porque facilita la aplicacién de las gubias
en cualquier lugar de la talla, aunque di-
cho sistema es efective siempre y cuando
una cara de la pieza (la posterior) sea to-
talmente plana (figura 232). Otra de las
herramientas que cumple la misma fun-
cibn que la sierra de mesa para bujir,
pero en menor escala, es la sierra manual
de bujir, que se utiliza sobre la banca
cuando, por el tamario reducido de la pie-
za, no hay que llevarla a la sierra de mesa.

Prensa o tornillo de banca

Junto con una buena banca del tipo de
la del carpintero, se utiliza un tornillo o
prensa para sostener firmemente toda
pieza de madera que se falle en [orma vo-
lumétrica, es decir, por todos sus lados.

Dicha prensa tiene que cumplir con la
condicién de estar muy bien adaptada y
adosada a la banca, lo que se obtiene por
medio de un sistema de dos tornillos y
una placa de madera maciza que aprietan
algun borde de la banca. Una vez que el
trozo de madera queda aprisionado entre
las superficies que prensan, se aplica la
gubia para desbastar, que en un principio
es aplicada a martillazos.

En la figura 233 vemos como el tallista
aplica dicho martillo, que se compone de
una cabeza metdlica cénica que dana mu-
cho menos el mange de la gubia al ser
golpeado; de todas maneras, es impres-
cindible que estos mangos sean de ma-
dera muy dura.




Figura 233

Otras herramientas

Como herramienta de medicién entre
un dibujo y la talla, o entre dos tallas ge-
melas, se suele usar el compas de me-
dicion, que puede tener diferentes
formas. Por lo general son compases cu-
yos brazos se arquean de modo que se
puedan tomar medidas en volimenes de
piezas irregulares (figura 234).

Otra de las herramientas que tiene di-
versos usos es la broca de mano, com-
puesta por una manilla de madera y una
broca fina, que sirve tanto para agujerear
las piezas que requieren una madera o ta-
rugo de madera para ser unida a otra,
para hacer el crificio en una tabla por
donde se hara pasar la sierra de la mesa
de bujir, como, en algunos casos, para ha-
cer ciertos detalles en una talla, como la
terminacion de los ojos de una cara que
requiera una mirada con profundidad.

Para el acabado de las piezas se suele
usar cera para parqué, que se aplica con
un pafnec suave despues que la talla se ha
frotado enérgicamente con un cepillo de
esparto (figura 235).

METODO PARA LA REPRODUCCION
DE UNA TALLA

En muchos casos el tallista saca moldes
en yeso de sus propios trabajos para te-
ner un registro de sus obras o para re-
producirlas en el caso de un encargo
futuro. Otras de las razones que motivan
al tallador a hacer una copia es el encar-
go de, por ejemplo, restaurar una talla de
figuras con motivos simetricos que tenga
una parte deteriorada o fragmentada.

Para todas estas eventualidades el ta-
llista procede de la siguiente manera: se
toma la figura que deba reproducirse en
madera y se recubre totalmente con ma-
silla para moldear por el lado que tiene
el motivo tallado; después que éste ha
quedado totalmente impreso en la masilla
hasta sus mas minimos detalles, se separa
el positivo de madera de su complemento
en negativo. A continuacién se da un gol-
pe de frio al negativo para que no haya
ninguna deformacion en el momento en el
que se vierta la mezcla de yeso en su in-
terior.

De esta manera, y después de unas ho-
ras, al desprenderse el yeso de su matriz,
se obtiene una copila bastante aproxima-
da del original en madera, que servira
como modelo. Este procedimiento sélo es
valido en el caso de tallas de altorrelie-
ve que tengan uno de sus lados planos, ya
que, si la talla es volumeétrica, la repro-
duccién se complicara notablemente (fi-

gura 236).

Figura 234

La talla

Figura 235

Figura 236
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