
Orientaciones para el eseoplea- 
do con cadena. 

La cadcria se monta de forma que sr 
le pueda cotnuriicar los nvances eri pro- 
fundidad y lateral; auiiqrie este iilrimo 
puede suprimirse si se dispoiie de u>, 
sistema para mover la pieza Interal- 
moitc. 

Para el escoplcado, la cadcria puede 
tener nncl~os voriablcs; los m i s  irusados 
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aterrcióri a la entrada iiiicial de la herra- 
mienta. 

- Si  la caja es de  longitud mayor 
de 100 mm. se debe de hacer entrando 
la cadena por los dos extremos de la 
caja y fresaiido lucgo cl macizo irtter- 
medio (f ig.  2 d). 

soii de 6 a 30 mm.; en las cadenns más 
ariclias se disponen por l o  general 5 
filas de eslabones (fig. 1). 
1. MANERA DE TRABAJAR CON LA CA- 

DENA 

Eii la prúcrica se debe de tinbajoi. coii 

Hay que tener. la precaución, si la 
caja es muy  profunda (más de 60 mm.) 
de nliondar en vavias pasadas pora m i -  
rar que la cadena se atasque; la pro- 
fundidad de pasada más favorable es 
de D/2 .  La caderza debe sacarse con 

esta escopleadora de la siguiente formo: 

- Si  el largo de lo caja os igual al 
diámetro de lo circiirifcrei~cia del reco- 
rrido de la cadcria (fig. 2) el trabajo 
cortsistir.á en entrar y retirar la cadena. 

- Si la caja tieiie uria loiigitud de 
menos de 100 mm. puede actuarse de 
dos formas: e>iti.ando por el centro y 
haciendo nvaiirar Iatei~almetitc, a uii la- 
do y otro, la cadcrm (fig.  2 b). O b i m  
oitrando por un extremo de la caja y 
saliendo por el otro (f ig.  2 c). Este 
ríltimo sistema es m& recomertdablc 
porqiuc no obligo n la cadeiia n rihigiiri 
movimierito en v a d o  y porque el avance 
lateral con el ramal ascciidente de  la 
cadena facilita la salida de la viruta. 
En coiztranartida reouiere una mavor 

frecuencia para que se cnfrie y suelte 
virutas. 

Disponiendo cortvenientemeiite las 
guias de la cadcria se pucdeii fresar ca- 

jas de diversas formas, tales como loa 
ti?artgulares para los ensamblajes a in- 
g l e ! ~  (fig. 3). 

2. ANGULOS DE LOS DIENTES DE LA CA- 

DENA (fig. 4 )  
Para las maderas rioimalmente usadas 

en carpiiiteiia se deben de  tomar: 
A - de 10 a 20". 
B - de 45 a 55". 
C - alrededor de 25". 

3. VELOCIDAD DE AVANCE. POTENCIA 

La velocidad máxinm de avance ad- 
misible se calcula en función del volu- 
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Fig. 3 
~ n c n  de los huecos de la cadena (según 
Beck, Dic Stückzeitberechnung - für 
Hulzbearbeiturrgsn~achine>l (Berlin). 

Siendo: 
v = velocidad de corte m/seg. 
b = ancho de  la cadena 
t =paso en m m .  por eslabón doble 
D = diámetro de  la semicircunferen- 

cia de los filos en  mm. 
K = coeficiente de esponjamiento (vn- 

dable de 4-5, 5 )  



R = volumen de los huecos 
v 

Va = R. 1.000 m/seg. 
12. Zt. b. D 

El voiumeii de los huecos puede de- 
terminarse pasando la codetia y midien- 
d o  con un calibre su ailchirra, niiuro y 
paso. 

Prácticoniente esta velocidad está com- 
prendida entre 5 - 40 mmfseg. La fórmu- 
la nos indica quc se puede dar veloci- 
dad mayor para troa cnderia d e  muelio 
volun~en de huecos y dismiiiuir la ve- 
locidad cunndo el paro, el a~lcho y el 
diámetro sean mayores. 
Ln potencia, comparada coit l o  consu- 

mido por otros trabajos de la modera 
(ver  aserrado), es má.s alla: las condicio- - 
Fig. 4 
ties de rrabaio de lo cadena son más 
desfavorables por el rozamiento loteral 
de ia cadena contra 10s paredes de la 
ranura, por. el rozamicriio de las arricu- 
iaciones ... No obstante. como es de su- 
poner, se consume menos potencia para 
maderas blandas, como pino, abeto y 
aliso, que para duras, como ha.va y 
roble. 

Posibilidades de corrección cuan- 
do vibra una mjquina o un útil 
durante el trabajo. 

Si  en  u n  cuerpo que gira n o  estú la 
masa uniformemente disrribuida airede- 
dor del eje de giro, se presentar& en 
la rotación fuerzas centrífugas que se 
transmiten a los cojinetes, denotándose 

su presencia por sacyrdidas al compás 
de las revoluciones. 

Como la fuerza cerrtrifuga aumenta 
con el cuadrado del número de revoiu- 
cioncs, todos los cuerpos que giran de- 
ber~ equilibrarse con tanta mayor pre- 
cisión, cuanto más grande sea su velo- 
cidad de  roroción. 

Equiiibror significo corregir la distri- 
bución de las masos del cucrpo que 
gira iiasta que éste gire alrededor de su 
eje oblgBdo, que posa por los cenrros 
de los cojinetes, sin acción de j%rzas 
cetitrifiigas libres. El procedimiento de 
equilibrado comprende: 
- L o  Medición. 
- La Compeiisaciórr por adición o 

supwsión de masas. 
1. MÁQUINAS PARA D E ~ R M I N A R  EL DES- 

EQUILIBRIO 

1.0. Desequilibrio estitico 
El desequilibrio estático, es decir, el 

error del centro de gravedad puede de- 
twninarsc desmontando los rotores y 
haciéndolos rodar sobre unas regias. 
Pero se invierte mucho tiempo y lo 
precisión es poca. El empleo de balanzas 
de centro de gravedad tantbién está en  
desuso a pesar de su gran precisión 
porque en realidad, sólo por via dinámi- 
ca pueden localizarse y compensarse los 
elevados momenros de impulso, que opa- 
recen al giror. Además el alto grado 
tecnológico de lar mriquinas dinámicas 
equilibradoros ha hecho desaparecer 
prácficamente el equilibrio estótico. 
1.1. Máquini~ equilibradoras dinámi- 

cas 
Determimn los impulsos de u n  rotor 

por medición de sus oscilaciones en 
marcha. Miden las oscilaciortrr en 2 
puiiros de opoyo y dan por separado 
los impulsos en 2 plonos de compen- 

sación (es decir, en los pianos en que 
dcbart situarse las masas compensado- 
ras, que serán también 2). 

Según el principio de medleióri las 
máquinas se clasifican en: 
- Máquinas con indicadores: las os- 

cilaciones son medidas err amplitud y 
fase, por las que se determi~taii los im- 
pulsos en nragnitud y posición a>zguiar. 
- Máquinas con aulom(itico de com- 

pensación, en las que los impulsos se 
compoi sm por pares de fuerzas diriánri- 
cas regpinbies a mano, l m t a  que el 
cuerpo gira regularmente en la máqiti- 
120 equiiibrndora. 

S i  las máqi~inas están ya iiislaiodas, su 
equilibrio es dificil y debe realizarse por 
técnicos especiolizados. Se rieccsitan os- 
ciiómetros que miden las nmplirudcs de 
oscilación ( a  la jreirrencio de rotación) 
y a ser posible también indiquen la 
fase (posición angular) respecto a una 
dirección de  referencia del rotor. 

Con estos datos se va operando sobre 
los planos de compcrisacióii después de  
una serie de cálculos complicados. 
2. COMPENSACI~N DE MASAS 

La conrpe~rsan'ón de maras en el tra- 
bajo normal de taller sólo corrige des- 
viaciones irrcmediabies. En el proyecto 
de construccióii fue  yo comprobada la 
óptima compensación dinómico de  las 
masas. Hay que decir que el liempo in- 
vertido eri la compeiisación varia entre 
2-50 veces el inverrido en medición. La 
eanridad de u n  material q u e  debe dis- 
ponerse depeiidcrd de la distancio al 
eje. tipo de rotor y de su peso. Ei ma- 
rerial puede ser quirado o añadido. 
La compeiisacjóri por clinrinación de  
material es más económica cuanto mós 
exacta es la determinación de la canti- 
dad de material. Por eso resultan in- 



conveiiicntes los rebajados de tontco: los 
más favorables sori los taladros, con 
medleióii de In pi.ofurididad, teniendo 
eii cuerila el volumen del corzo de in 
punta del tolodro. 

Los taladros deben de prncticarse en 
puntos libres de faliga: por eso en ro- 
lores de gran velocidad debe recurrirse 
al esmerilado. 
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