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CORTE CON SIERRA 
C I R C U L A R  

Por el Servicio Técnico de «JAIME ESTRADA)) 

La evolución sistemática y 
continua que se ha observado en 
la Industria de la Madera, no so- 
lamente lo ha sido en los mate- 
riales empleados derivados de 
la misma, sino que, forzosamen- 
te también, ha tenido que serlo 
en las máquinas y accesorios 
indispensables para trabajarlos 

En esta ocasión nos vamos a 
referir a las sierras circulares 
puesto que es, el útil inicial que 
se emplea para despiezar la ma- 
dera y los materiales derivados 
empleados por dicha Industria. 

La sierra parece ser que los 
primeros que la emplearon fue- 
ron los Asirios, siglos antes de 
Jesucristo; en aquella época 
constituyeron un Imperio y fa- 
bricaban muebles y habitacio- 
nes de estilo propio. En estu- 
dios hechos recientemente se 
ha podido comprobar que cono- 
cían la sierra y el torno, sin em- 
bargo, no debían conocer el ce- 
pl'llo, puesto que todas la super- 
ficies planas eran recubiertas 
por placas parece ser de bronce. 

La sierra desde entonces, co- 
mo todo, ha ido evolucionando 
para ser acoplada a las exigen- 
cias de la técnica moderna, a 
las máquinas de precisión, a las 
máquinas escuadradoras y a las 
máquinas múltiples. 

Si los aserraderos Africanos 
resolvieron sus problemas de 
producción cuantitativa con el 
Stelyte, que les permite traba- 
jar 8 horas sin necesidad de 
cambiar las hojas de cinta de la 
máquina, en las sierras circula- 
res se han resuelto los proble- 
mas de duración del disco, equi- 

pándolas con dientes de metal 
duro. 

Las sierras circulares con pla- 
quitas de metal duro, son espe- 
cialmente concebidas y previs- 
tas para el aserrado económico 
de toda clase de maderas natu- 
rales o artificiales y resinas sin- 
téticas, estratificados u otros. 

Conservan el corte hasta 200 
veces más de tiempo que los 
discos de sierra de acero ordi- 
nario. Resulta de ello una re- 
ducción considerable de pérdi- 
das de tiempo por cambio de 
sierra y, por lo tanto, asegura 
una continuidad de producción 
aún jamás igualada hasta el mo- 
mento. 

Permiten un aserrado preciso 
y un terminado tal, que una ope- 
ración ulterior es a menudo inú- 
ti l. 

Aseguran un aserrado muy rá- 
pido que acrecienta considera- 
blemente la producción. 

Naturalmente, estos discos 
de sierra circular son fabricados 
con una gran precisión y con ma- 
teriales adecuados a los siste- 
mas operatorios modernos. 

Una serie de propaganda, a 
veces errónea, nos habla de alta 
calidad o de calidad insupera- 
ble, etc., pero no explican nunca 
los materiales que emplean, la 
composición de los mismos, ni 
tampoco los métodos de fabri- 
cación. 

Los usuarios de esta clase de 
útiles, deberían estar al corrien- 
te más profundamente de lo que 
son éstos y de lo que represen- 
tan, par que pudieran utilizarlos 
con conocimientos de causa y 

tratados adecuadamente para 
poder obtener el máximo de ren- 
dimiento que un úti l  perfecto, 
de esta clase, puede darles. 

Por la razón expuesta, quere- 
mos hablarles del metal duro. 

A principios del año 20 de 
este siglo, vivía un hombre que 
se llamaba Matthieu que traba- 
jaba en el laboratorio que perte- 
necía al grupo OSRAM. En aquel 
entonces, Osram, fabricante de 
lámparas eléctricas, buscaban 
un filamento que resistiera mu- 
cho más al que entonces utili- 
zaban. El señor Matthieu, ensa- 
yando de fundir el carburo de 
tungsteno y de vitrificar el polvo 
de carburo de tungsteno, un dia 
mezcló polvo de hierro dentro 
del carburo de tungsteno. Este 
día fue el del nacimiento del car- 
buro metálico. 

Más tarde, el hierro fue reem- 
plazado por el cobalto y es en- 
tonces que Krupp bautizó con el 
nombre de widia, el metal duro. 

E l  carburo metálico, pues, el 
metal duro, que se emplea en 
forma de plaquitas para los dis- 
cos de sierras circulares, fresas 
u otras herramientas cortantes, 
es un producto vitrificado que se 
compone aproximadamente del 
92 por 100 de polvo de carburo 
de tungsteno y de un 8 por 100, 
aproximadamente, de cobalto. 

Estas aleaciones varian según 
el empleo a que son destinadas 
las herramientas fabricadas con 
dientes de este producto. 

Como hemos indicado, los dis- 
cos de sierra circular con dien- 
tes de carburo metálico o metal 
duro, es un úti l  irreemplazable 



y que rinde el máximo de benefi- 
cio a sus usuarios, si éstos sa- 
ben emplearlo como es debido y 
adecuadamente para cada clase 
de trabajo que tienen que rea- 
lizar; para ello, deberá tenerse 
siempre en cuenta el diámetro 
del disco, e l  agujero central y 
el número de dientes de que 
debe ser previsto. 

Para determinar estos tres 
factores que se acaban de indi- 
car, se deberá conocer también 
el tipo de aserrado, la velocidad 
de avance y el  grueso del mate- 
rial que debe ser aserrado; la 
naturaleza del material y tam- 
bién el terminado de la super- 
ficie de corte deseada. 

Si todos estos factores se tie- 
nen en cuenta, en el momento 
de la adquisición de un disco. si 
la máquina en que será aplicado 
reúne las condiciones necesa- 
rias de ajustaje y no tenga vi- 
bración, entonces ya se pueae 
asegurar lo que se indicó ante- 
riormente en el sentido que el 
disco si está bien fabricado, el 
rendimiento que dará es de 200 
veces más que un disco de ace- 
ro ordinario. 

Por lo que antecede y a mane- 
ra de orientación daremos ex- 
plicaciones spbre el particular. 

DIAMETRO DEL DISCO 

E l  diámetro del disco está 
condicionado por el grueso del 
aserrado deseado, al cual debe 
ajustarse el de pasamiento re- 
querido del corte sobre el mate- 
rial. La antigua regla especifi- 
cando que el diámetro debe ser 
igual al grueso del aserrado más 
100 mm. a fin de permitir nume- 
rosos afilados, no es aplicable, 
de ninguna manera, a las sierras 
circulares con dientes de metal 
duro. El rendimiento y duración 
de una sierra circular de este 
tipo, es óptimo, cuando los dien- 
tes trabajan cercano a su peri- 
feria. Los reafilados que pueden 
ser efectuados no contraen una 
reducción de su diámetro de más 
de 5 mm. No es, pues, necesario 
de subdimensionar las sierras 

en vistas de futuros afilados. 
Los dientes de la sierra no de- 
ben nunca sobrepasar de 15 mi- 
límetros sobre el material que 
se está aserrando. 

AGUJERO CENTRAL 

El agujero central debe ser es- 
cogido de manera a obtener un 
buen ajustaje sobre el eje de !a 
máquina, al efecto que todm los 
dientes del disco trabajen per- 
fectamente y en su totalidad; el 
juego entre el eje y el agujero 
central no debe jamás exceder 
de 0,05 mm. la tolerancia H7 es 
adecuada en lo que concierne al 
agujero central de un disco de 
sierra circular. 

Antes se admitía, muy a me- 
nudo, que el agujero central del 
disco debía ser suficientemente 
grande para que, un eje si se 
dilataba por causa de recalenta- 
miento de los cojinetes tuviera 
suficientemente sitio. Esto es 
totalmente erróneo, puesto que, 
si un eje se dilata por causa de 
recalentamiento el agujero cen- 
tral se dilata igualmente, puesto 
que todas sus partes laterales 
aseguran una buena tranmisión 
del calor entre el eje y el disco. 

NUMERO DE DIENTES 

El  número de dientes está de- 
terminado por el .Tipo de ase- 
rramientoa, la  velocidad de 
avancen, el .espesor del mate- 
r i a l ~ ,  la .naturaleza del mate- 
r i a l ~  y la ..finura de corte de- 
seada». 

TIPO DE ASERRADO 

Un dentado de un paso de 20 
a 40 mm. es adecuado para el 
gserrado en el sentido de las fi- 
bras de un material donde éstas 
son dispuestas paralelamente 
las unas a las otras [aserrado 
longitudinal), los discos delga- 
dos exigen un gran número de 
dientes y los discos gruesos un 
número de dientes más redu- 
cido. 

Un dentado del paso de 10 a 

20 mm. es conveniente para el 
aserrado a través de la fibra en 
un material donde éstas no son 
dispuestas paralelamente. El 
paso a escoger al interior de es- 
tos limites depende de la finura 
de corte deseada, del espesor 
del material y de la velocidad 
de avance. 

VELOCIDAD DE AVANCE 

Si se sierra en el sentido de 
las de un material donde éstas 
están paralelas y que se desea 
un mínimo de astilla a la parte 
inferior del material aserrado, 
conviene aplicar la regla: velo- 
cidad de avance más elevada, 
número de dientes más eleva- 
do, pero este problema no se 
pone de ninguna manera cuando 
se hace el aserrado en el  senti- 
do de las fibras, puesto que no 
se producen, prácticamente, nin- 
guna astilla en la parte inferior 
del material, poco importa, pues 
que el disco tenga un pequeño 
o un gran número de dientes, ya 
que el terminado de la superfi- 
cie de corte es, generalmente, 
aceptable aunque la sierra ten- 
ga muy pocos dientes. 

Como sea, que cuando se asie- 
rra se exige, muy a menudo, una 
velocidad de avance bastante 
elevada, conviene de no acre- 
centar inútilmente la presión de 
corte total por un número de 
dientes excesivo sobre el dis- 
co (por presión de corte total, 
se entiende la presión de corte 
específica más la suma de to- 
das las presiones que se ejer- 
cen). Por otra parte, no convie- 
ne tener un número de dientes 
reducido, puesto que, estos 
constituirían una presión dema- 
siado elevada para cada diente, 
y esta podría deteriorar el dien- 
te o provocar vibraciones en el 
disco, lo cual daría como resul- 
tado una superficie de corte de- 
fectuosa. 

En muchas pruebas de aserra- 
do efectuado, hemos podido es- 
tablecer de una manera concre- 
ta, que las sierras circulares con 



plaquitas de metal duro de un 
grueso de corte de 3 a 4 mm. 
dan un resultado satisfactorio 
con un dentado de paso del or- 
den de 40 mm., y que, los discos 
delgados de 2 a 2,8 mm. asegu- 
ran también un resultado óptimo 
con un paso de dientes del or- 
den de 20 mm. 

GRUESO DEL MATERIAL 

Cuando se escoge el número 
' de dientes de cm disco, teniendo 

en cuenta el grueso del material 
que debe ser aserrado, es nece- 
sario aplicar la regla siguiente: 
materiales delgados, gran núme- 
ro de dientes, materiales más 
espesos, número de dientes me- 
nos elevado. 

NATURALEZA DEL MATERIAL 

La naturaleza del material es, 
categóricamente, el factor más 
importante que determina el nú- 

.mero de dientes. La madera na- 
tural, que sea dura o blanda, exi- 
ge un pequeño número de dien- 
tes y el paso siempre será del 
orden de 20 a 40 mm. La made- 
ra encolada, los contraplacados, 
los paneles de fibras de rnade- 
ras, los estratificados de resi- 
nas sintéticas exigen un número 
de dientes más elevado, el paso 
pues será de 10 a 20 mm. 

SUPERFICIE DE CORTE 

Como ya se ha indicado ante- 
riormente, el número de dien- 
tes es prácticamente sin impor- 
tancia en lo que concierne al 
terminado de la superficie de 
corte, cuando se asierra en la 
misma dirección de las fibras de 
la madera. Otros factores tales 
como la velocidad de avance y 
el espesor del material son, por 
el contrario, más importantes 
cuando el aserrado es transver- 
salmente sobre las fibras y que 
se desea tener también un mí- 
nimo de astillado en la parte in- 
ferior del material, entonces 
debe utilizarse un disco con el 
mayor número de dientes posi- 
ble, teniendo, desde luego, en 

cuenta los otros factores ya enu- 
merados. Estos, también es 
aplicable por los materiales a 
fibras no paralelas y a todos los 
de viruta corta, como son los 
paneles aglomerados, por ejem- 
plo. 

VELOCIDAD DE CORTE 

¿Cúal es la velocidad de cor- 
te requerida por un disco de sie- 
rra circular con plaquitas de me- 
tal duro? La velocidad más ade- 
cuada parece ser aquella que us- 
tedes habían encontrado conve- 
nir lo mejor cuando hacían el 
aserrado a la ayuda de discos 
de acero normal. 

Cuando se trata de trabajar 
metales, se escoge siempre la 
velocidad de corte más adecua- 
da para el disco, por ejemplo, 
los discos de acero rápido exi- 
gen ciertas velocidades de cor- 
te, los útiles en carburo metáli- 
co exigen una velocidad de corte 
considerablemente más elevada. 

En el aserrado que se efectúa 
en la lndustria de la madera no 
es muy posible determinar con 
exactitud la velocidad de corte 
siguiendo los mismos principios 
que en la lndustria de los meta- 
les, es decir, que la velocidad 
de corte puede ser aquella ad- 
tida por el disco. En lo que con- 
cierne a la madera, conviene en 
primer lugar, tener en cuenta 
otros factores, por ejemplo: la 
fuerza de impacto máximo que 
puede soportar el material y la 
fuerza centrífuga requerida para 
asegurar la estabilidad del 
disco. 

En lo que concierne a la velo- 
cidad de corte, los materiales 
son divididos en dos grupos 
~rincipales: los que dan viruta 
larga y los que dan viruta cor- 
ta. Los materiales de viruta lar- 
ga dan viruta ininterrumpida 
cuando se trabaja a la velocidad 
de corte ideal; la velocidad de 
corte ideal es llamada Iímite 
elástico y no puede ser fran- 
queada en un sentido u otro, sin 
que la longituidad de vida del 
disco de corte sea afectada. El 

hierro fundido, por ejemplo, hace 
viruta corta y el acero es mate- 
rial a viruta larga. 

Los materiales de viruta corta 
como los metales no ferrosos, 
la madera y la resina sintética, 
no tienen una velocidad de cor- 
te ideal o Iímite de elasticidad, 
por lo que el aserrado se puede 
efectuar de la misma manera 
que se hubiese efectuado con 
una sierra de tipo ordinario. 

VELOCIDADES DE CORTE 
ADECUADAS 

Hemos establecido y agrupa- 
do en un gráfico las velocidades 
de corte más adecuadas para 
los diferentes materiales a tra- 
bajar. Estos valores tienen cuen- 
ta de las exigencias necesarias 
determinante de un buen aca- 
bado, un tiempo de uso económi- 
co, diferentes gruesos de mate- 
rial como así también de la ve- 
locidad de avance. 

Material a trabajar M/seg. 

. . . . . . . . . . . .  Madera 45-65 
... Materias plásticas 25-35 

Materiales de natu- 
raleza de Cemento 3-10 

Electrón . . . . . . . . . . . .  15-35 
Aluminio . . . . . . . . . . . .  15-35 

. . . . . .  Duro Aluminio 10-15 
. . . . . . . . .  Silumina 6,s 

Latón . . . . .  . 13-16,5 
Bronce ... . 8-13 
Cobre ............... 8-16 
Caucho volcanizado. 6,513 

. . . . . . . . . . . . . . .  Zinc 15-25 

Resumimos, pues, y repeti- 
mos, que para que un disco de 
sierra circular dé el gran rendi- 
miento que pueda aportar, al 
adquirirlo, los usuarios deben 
tener muy en cuenta: 

Diámetro del disco. 
Agujero Central. 
Número de Dientes. 
Tipo de Aserrado. 
Velocidad de Avance. 
Espesor del material que debe 

ser aserrado. 
Naturaleza del Material. 
Velocidad de corte. 


