Congderaciones
sobre € Lijado de
Superficies
de Madera

por José Ignacio CE CISNEROS

Una de las operaciones mas ddli-
cadas en la actual industria del
mueble, tanto por la mecanica de
su realizacion como por la calidad
del acabado sobre la que influye de
un modo decisivo, es €l lijado de
las superficies de madera y de los
barnices aplicados a las mismas.

El gran empleo en la moderna
fabricacién del mueble de tableros
cubiertos con chapas de especies no-
bles, generalmente de un espesor
de 06 mm.,, exige que la operacion

de lijado se efectUe con una preci-
sion y a la vez con una flexibili-
dad que permita actuar sobre toda
la superficie sin llegar a eliminar
en ningdn punto esa chapa de fini-
SIMo espesor.

Consideremos sucesivamente las
distintas técnicas con las que hoy
dia realizan el lijado de superficie
las mas automaticas.

Para el lijado mediante rodillos
recubiertos de bandas abrasivas se
construyen maquinas provistas de

uno a cuatro rodillos, en los que
pueden disponerse abrasivos de dis
tinta gradacion para conseguir una
mejor calidad de acabado.

La rigidez es caracteristica fun-
damental en este tipo de maqui-
nas, lo gne ias hace muy adecua
das para el calibrado de tableros,
pero peligrosas para superficies
chapadas por el riesgo de perfora-
cién de la chapa, sobre todo 9 €
tablero interior no ha sido previa
mente calibrado con una precisidn
rigurosa.

Otro concepto dentro de la téc-
nica del lijado es la utilizacion de
una o dos bandas anchas, actuando
por la parte superior o inferior de
la maquina y efectuandose la pre-
sion de la pieza contra la banda 1i-
jadora mediante un rodillo €lasti-
co recubierto de goma o0 una al-
mohadilla elastica de presion. Este
sistema permite un contacto elas
tico de la pieza a trabajar con la
banda abrasiva, de donde reciben
su nombre este tipo de maquinas.

Debido a esta concepcion del sis-
tema de lijado y ala gran flexibili-
dad que proporciona son perfecta-
mente adecuadas para el lijado de
superficies chapadas con un riesgo
minimo de perforacion de la chapa
y una calidad apreciable en el aca
bado, sobre todo en las maquinas
de este tipo provistas de almohadi-
llas de presion.

En piezas rectangulares la direc-
cion longitudinal de la pieza es
la de entrada en la maquina, coin-
cidiendo, por tanto, generalmente
el sentido de avance y el sentido
de lijado con la direccion de las ma
Ilas de la madera. En las piezas cu-
ya longitud supera € ancho de la
maquina es imposible efectuar un
lijado cruzado, que proporciona
una inmejorable calidad de acaba
do. El hecho de que el avance dela
pieza coincida con la direccion de
lijado incrementa €l riesgo de apa-
ricion de rayas, toda vez que la an-
chura de la banda permite dificil-
mente la eliminacion mediante cho-
rros de aire del polvo adherido a la
misma, lo que aumenta €l riesgo de
rayado. El empame de las bandas
anchas tiene menosflexibilidad que
el realizado en una anchura infe-



rior, apareciendo por ello con faci:
lidad ciertas marcas durante el -
jado.

Por todo €llo, y debido a la gran
velocidad de avance de esta m&
quina, resulta muy adecuada para
el lijado de interiores e incluso de
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.exteriores en los que no se exija
una extremada calidad, resultando,
sin embargo, impropias para el li-
jado de barnices por los motivos
expuestos.

Basadas en el sistema de lijado
de las maquinas cléasicas de banda
estrecha existen actualmente mé
quinas automaticas que conducen

a o6ptimos resultados en la calidad
del acabado, cuyo principio de fun-
cionamiento es el siguiente:

Entre una viga eléastica de pre-
sion y la banda lijadora, gira una
banda segmentada, accionada sepa-
radamente a una velocidad inferior
a la de la banda abrasiva. Cuando
ésta se aplica sobre la pieza la
presion se transmite desde la viga
a través de la banda segmentada y
la banda lijadora sobre la pieza.
Gracias a esto la presion actia de
forma dinatmica y no estdticamen-
te, permitiendo un maximo de di-
sipacion de calor y de extraccion
de polvo de lijado, que se elimina
a su vez de la banda mediante un
chorro de aire comprimido.

Dentro de este principio, algunas
maquinas automéaticas estan provis-
tas de dos bandas, avanzando en
sentidos opuestos, gme permiten
utilizar dos gradaciones distintas,
logrando de esta forma, dado que
la direccion de avance de la pieza
es perpendicular a la de lijado, cru-
zar ligeramente |las dos acciones
de lijado en sentido opuesto dentro
de la misma maquina en una sola
pasada.

Para lograr una calidad de lija-
do especialmente buena, pueden
darse a la pieza dos pasadas cruza-
das, bien sea sucesivamente en la
misma méaquina, o bien en dos m&
quinas dispuestas en angulo recto,
utilizando un transportador angu-
lar 0 transfer. De esta forma se
efectla el lijado preliminar en di-
reccién perpendicular a la malla
de la madera, mediante dos bandas
de distinto grano avanzando en di-
recciones opuestas, y a continua
cion en la segunda maquina se rea-
liza el lijado en la direccién de la
malla, utilizando también dos gra-
daciones de banda en sentidos
opuestos. Se logra asi el lijado de
las pequefias fibras que sobresalen
de los poros contra los bordes de
los mismos, quedando la superficie
perfectamente acabada: Por otra
parte en la mayoria de los casos,
la tira de papel que pueda utilizar-
se para el juntado de la chapa se
encola paralelamente al largo de
la pieza, y se desprende con mayor
facilidad mediante lijado transver-

sal, realizandose seguidamente €l
lijado de acabado en direcciéon lon-
gitudinal, 1o que proporciona una
mayor calidad de superficie.

Con el fin de evitar el perforado
de la chapa en el lijado de los bor-
des de la pieza, estas maquinas au-
tomaticas estan provistas de unos
palpadores que obligan a que actle
la presion en el momento adecua-
do, lo que determina una distancia
minima entre las piezas aproxima-
damente de 15 cm.

S calculamos el rendimiento de
una maquina lijadora de avance
automatico de una velocidad v m/
min. obtendremos, en el caso de -
jado longitudinal

Illamando 1 m. a 1a longitud de
la preza

a m. a su anchura

y d m. a la distancia entre pieza
y pieza en ia alimentacion de la
maquina,

que la superficie lijada en un mi-
nuto es | . ~y como la relaciéon en-
tre superficie Util y superficie total

a
es , tenemos en m?2/hora:
ata
a
l.v ———— . 60 m2/hora
a-+d
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superficie de la que debemos des.
contar un 25-30 % por preparacion,
cambio de banda, ajuste, etc.

Pese a que con este sistema de
lijado no debe sobrepasarse un
avance de 10 m/min. para obtener
optimos resultados, frente a las ve
locidades superiores que permiten
las maquinas de contacto, el resul-
tado es satisfactorio, puesto que pa
ra el lijado longitudinal, la pieza
avanza en la direccion de su lado
més corto, como hemos tenido en
cuenta para deducir la anterior
formula, que veremos ahora apli-
cada en un caso préctico:

Si lijadsemos piezas rectangulares
de 2 X 1 m con una velocidad de
avance de 8 m/min., tendriamos

1
2X 8 . 60 = 834,7 m2/hora
14015
y descontando el 30 9, resultan
584,7 m?/ hora de rendimiento neto.

Como es natural, la falta de uni-
formidad de piezas y el que éstas
sean de pequefias dimensiones, pue-

de reducir el rendimiento hasta en
un 50 %, resultando todavia pro-
ducciones elevadas, (superiores a
2.000 m2/dia) para las fabricas de
muebles cuya calidad de acabado
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sea fundamental en el proceso de
fabricacién.

En cuanto d lijado de lacas se
refiere, especialmente aludiendo a
los productos existentes actualmen-
te en el mercado, que se aplican

PL_ oy

en dos manos con un lijado en seco
intermedio, hay que tener en cuen-
ta que la laca se extiende en for-
ma de capa muy delgada, teniendo
solamente €l lijado el objeto de des
puntar o eliminar irregularidades,
alisando |a superficie.

Las exigencias especificas de la
maquina son en este caso un con-
trol preciso de la presion de lija-
do, velocidad de la banda y velo-
cidad de avance de la pieza, resuel-
tas en algunas maquinas, provistas
de una banda de lijado actuando
mediante viga de presién en senti-
do perpendicular al de avance au-
tomatico de la pieza, asi como de
un rodillo de escobillas, accionado
separadamente con el fin de ase
gurar que las piezas estén libres de
todo resto de polvo a salir de la
maguina.

El adjunto esquema de un proce
so de acabado mediante la maqui-
na lijadora de lacas que acabamos
de describir, una barnizadora de
cortina y un tanel de secado, he-
mos tenido acasién de verlo en fun-
cionamiento en una fibrica de mue-
bles de la regiéon alemana de Karls-
ruhe, en la que basandose en un
lijado esmeradisimo de la superfi-
cie de chapa de madera y realizan-
do el barnizado con la sencillez que
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hemos esquematizado, 1lograban
una calidad de acabado mate, sor-
prendente por el realce de cuaida
des que imprime d mueble de Ii-
neas sencillas producido por la fa
brica citada.



