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INTRODUCC I ON

Esta Coleccion Basica Cinterfor -CBC- para Encofrador, integra un con
junto o familia de CBC de ocupaciones relacionadas denominada ''Cons-
truccidon Civil'.

Dicha familia estd compuesta por la mayoria de las ocupacfones del
sub-grupo 9-5 de la Clasificacion Internacional Unlforme de Ocupacio
nes de la 0IT (CIUO0).

Las CBC estan destinadas a la preparacion de material de instruccidn
para la parte practica de los cursos tanto de formacion profesional
como de educacidn técnica.

Tienen ademds validez regional al ser producidas o validadas por gru
pos de trabajo multinacionales de especialistas de los pafses latinoa
mericanos coordinados por Cinterfor.
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DOCUMENTO NORMATIVO
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ADVERTENCIA PREVIA

E1l Documento Normativo que se incluye en esta Coleccidn
Basica Cinterfor (CBC) es una versidn abreviada del do-
cumento original. En €l se ha prescindido de las reco-
mendaciones generales referentes a la programacidn de
cursos y a las pautas particulares seguidas en la orga-
nizacion de los grupos multinacionales que elaboran las
CBC.



ORGANIZACION DEL DOCUMENTO

En la introduccidn — puntos 1 al 4 — se presenta el
proyecto Cinterfor 023 cuyo principal objetivo es
la elaboracidn de las Colecciones Basicas Cinterfor
(CBC); ademas se incluyen los criterios sobre mate-
rial didactico que han llevado a definir las CBC y
se explican los objetivos del documento normativo.

El capitulo principal — puntos 5 al 7 — expone las
definiciones directamente relacionadas con las co—
lecciones y las normas de elaboracion de las hojas
de instrucciédn.

Al final'del documento, como anexo, se han incluido
sugerencias para la reproduccion en gran escala de
material didactico, a partir de las hojas de CBC.
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1.1

1.2

INTRODUCCION

PROYECTO CINTERFOR 023

PRESENTACION

En el Proyecto 023, llamado hasta 1969 '"Manuales para la formacion profesio-

nal" y actualmente "Elaboracidon de Colecciones Basicas Cinterfor — CBC", pue-
den reconocerse tres etapas. La primera consistid en la recopilacidn y anali -
sis de los manuales existentes en la regidn, a fin de identificar y seleccio-
nar normas para su mejor elaboracidn; la segunda, en desarrollo, coordina un

sistema cooperativo regional para la elaboracidn, aplicacidn, evaluacidn y re
visidn del material diddctico, base para la preparacidn de manuales de ins-
truccidn; y la tercera corresponde al inicio de la preparacidon de material es
pecial para el sector rural, al que se aplican normas diferentes, adaptadas a
las particularidades de los trabajadores rurales.

La CBC es el conjunto o cofecci{dn de Hojas de Instruccidn (de operaciones y
de tecnologia) que contiene las informaciones bds{cas sobre las operaciones y
los conocimientos relacionados con una famifia de ocupaciones. Se utilizan
en la composicidn de manuales para cursos practicos de formacidn profesional
y de textos para las asignaturas técnicas complementarias.

En la elaboracion de las CBC participan grupos multinacionales de especialis-
tas latinoamericanos coordinados por Cinterfor. El esfuerzo de los té&cnicos

para lograr un contenido valido en todo el continente, y para ajustarse a las
normas acordadas, confiere vigencia internacional a estas colecciones.

LABOR QUE SE REALIZA

Desde sus comienzos, el Proyecto 023 se propuso:

- Establecer noumas para la confeccidn y utilizacidn del material didactico,
asi como los mecanismos para evaluar sus aplicaciones. '

- Crear y poner en practica un 4{stema cooperativo regional para la confec-
clén, aplicaciln y hevisifn de material de instruccidn destinado a la prepa
racion de manuales para la formacidn profesional y la educacidn técnica.



- Asegurar, con dicho sistema, la evaluacion y actualizacién de ese material
didactico.

- Editan el material didictico, en forma de prototipos para su distribucidn
continental, con la comsiguiente reduccidn del costo.

1.3 OBJETIVOS

En términos mas vastos, los objetivos del proyecto son:

1.3.1 Técnicos

Proveer material didactico preparado en base a las informaciones mas comple-
tas y considerando los sistemas mas modernos, lo que permitirid mantener las
colecciones permanentemente actunalizadas, a fin de que puedan adaptarse a las
modalidades de formacidn profesional propias de cada pais, coadyuvando asi a
la transferencia de tecnologias entre los paises de nuestro continente.

1.3.2 Econdmicos

Lograr un aprovechamiento integral de los mejores recursos del area, tanto hu
manos como tecnoldgicos, lo cual, ademds de garantizar una produccidén de cali
dad superior, representa una fuerte reduccidon de costos unitarios.

1.3.3 De integracidn continental

Proporcionar elementos para una descripcion uniforme de las ocupaciones en la
region, que corresponda a una real similitud profesional derivada de la norma
lizacidén de la formacidn. Se facilitaria asi el intercambio de mano de obra
que podra producirse de continuar la actual tendencia a la integracidén de los
paises del area. Las instituciones, al confirmar y aceptar los materiales
preparados en forma multinacional, dan una respuesta concreta a los anhelos
de cooperacidn e integracidn latinoamericanas.

2. MATERIAL DIDACTICO APROPIADO A LOS FINES DEL PROYECTO

2.1 CARACTERISTICAS
Las caracteristicas basicas que posee el material didactico para satisfacer
los objetivos del proyecto son:

- Eclecticismo en el contenido expuesto en el material, exigido por las pecu-
liaridades nacionales y aun locales que presentan las ocupaciones.

- Alto grado de desagregacién en el tratamiento de Los temas tecnoldgicos.

10



2.2

3.1

Este fraccionamiento deliberado se materializa en un sistema de hojas movi-
les que permite una facil seleccidn al componer los manuales y también faci-
lita la sustitucidn de hojas en casos de revisidn o actualizacidn.

- Ductilidad de La terminologia y hedaccifn a fin de permitir su aplicacidn
en las m3s diversas circunstancias, derivadas de las diferencias en las mo
dalidades de ensenianza y niveles educativos atendidos por las institucio-
nes que haran uso de este material.

TIPO DE MATERIAL

Cada CBC se refiere a una ocupacidn y cada ocupacidon estad dividida en opera-
ciones que le son peculiares y que dan origen, cada una, a una "Hoja de Ope-
racdlbn”, HO.

Para realizar las operaciones es necesario poseer informaciones tecnoldgicas,
las que se consignan en hojas apropiadas llamadas "Hojas de Infoamacidn Tec-
nokogica", HIT.

En resumen, el conjunto de todas las hojas de operacion y de informaciones

tecnoldgicas, relacionadas con una ocupacidn, constituye la CBC de esa ocupa
[

cion.

DOCUMENTO NORMATIVO

OBJETIVOS

El objetivo general de este documento es establecer normas y procedimientos
para el proceso de elaboracidn de colecciones basicas ocupacionales y exponer
criterios, a titulo solamente informativo, para la impresidn de manuales pa-
ra la formacidn profesional. Tiene, ademas, como objetivos especificos:

- Orientar a los especialistas en el proceso de estructura y redaccidn del
contenido del material didactico, homogeneizando criterios.

- Normalizar formato, presentacidn, rotulacion y diagramacidn de textos e
ilustraciones.

- Facilitar a los programadores de cursos la utilizacion de las CBC produci-
das.

- Servir de base para la capacitacidn de los programadores y del personal do

cente, en sus distintos niveles, en la elaboracidn, aplicacidn y evaluacidn
de este material didactico. :

11



3.2

L1

4.2

ANTECEDENTES

Para 1la elaboracidon del documento normativo se tomaron como base varios docu-
mentos pertenecientes a instituciones de la regiom.

Un grupo de especialistas, reunido en la sede de Cinterfor en agosto de 1968, -
concluyd una versidn preliminar. En marzo de 1970 un grupo de trabajo reuni-
do en Sao Paulo, Brasil, realizd la primera revision del documento normativo.
Posteriormente, en base a la experiencia acumulada durante los trabajos de

elaboracion de colecciones por grupos multinacionales, se introdujeron modifi
caciones y aclaraciones incluidas en sucesivas versiones, -

PAUTAS BASICAS

MATERTAL DIDACTICO

"Material diddetico" es todo aquel que se provee a los educandos y a los do-
centes y que permite desarrollar en forma ordenada y didactica el contenido
de un curso.

A los fines de este documento el material didactico se ha clasificado, segim
su destinatario, en:

-~ Material didactico para el docente (Manual del docente, Planes de trabajo
y Ayudas didacticas). ‘

- Material didactico para el educando (Hojas de instruccidn: de Tarea, de Ope
racidén, de Informacidén Tecnoldgica y otras).

Las CBC concurren a la preparacion de esos materiales, suministrando en gene-
ral mas de un 80 7 de las hojas necesarias.

CLASIFICACIBN INTERNACIONAL UNIFORME DE QCUPACIONES DE LA OIT, CIUO

Como las CBC estan referidas a ocupaciones y a familias de ocupaciones se ha
adoptado la CIUO como base para el ordenamiento y la codificacidén de las co-
lecciones.

En la CIUO la ccupaciin es la menor categoria profesional que se clasifica y
abarca un conjunto de categorias profesionales menores, tales como empleos,
cargos y niveles. Cada ocupacidn tiene su titulo y una descripcidon de las ta
reas principales que la caracterizan, lo que permite identificar sin equivo-
cos el tipo de trabajo ejecutado.

En la CIUO, las ocupaciones estan reunidas en ghupos piimarnics, éstos a la
vez en Aubghupos, vy los subgrupos en grandes grupos.

12



4.3 CONJUNTOS, SUBDIVISIONES Y NIVELES DE OCUPACIONES

En el punto anterior se han dado las pautas que usa la CIUO para agrupar las
operaciones. En las CBC se han introducido, con fines operatlvos, dos agrupa
ciones que corresponden a miltiplos y submiiltiplos de la ocupacion.

Familia de ocupaciones: esta agrupacidn de cardcter tradicional, resulta efi-
caz en el ordenamiento de las CBC, sobre todo en la parte de informaciones
tecnoldgicas, ya que las ocupaciones agrupadas en estas familias tienen un al
to porcentaje de temas comunes. Por ejemplo, la familia de "Mecinica general"
que comprende las CBC de Ajustador, Tornero, Fresador, Rectificador, Soldador,
Tratador térmico, etc., tiene un 50 7% de informacidn tecnoldgica comim. Con
estas agrupaciones se evita la repeticidn de innumerables hojas.

Bloques de especializacibn: esta distribucidn se aplica a aquellas ocupacio-
nes que pueden ser ensefiadas por sectores practicamente independientes unos

de otros. Sirve sobre todo para permitir la clasificacidén de las operaciones
por orden de dificultad creciente, orden que se respeta dentro de cada bloque
pero que es imposible mantener entre operaciones de distintos bloques. Tal
es el caso de la CBC de '"Mecdnico automotriz', cuyas operaciones se clasifi-
can por bloques en relacidn con los sistemas del vehiculo: frenos, suspensién,
direccidn, transmisidn y motor.

L.L TAREA, OPERACIaN Y PASO

En el estudio del trabajo, destinado a preparar programas de enseflanza précti
ca, se utilizan y es necesario tener claros, los conceptos de tarea, opera-
cidon y paso.

La Tarea: es un trabajo que se realiza con cierta frecuencia, inherente a una
ocupacidn. A los fines de la instruccidn, se considera tarea cualquier traba
jo constituido por varias operaciones y concebido con el propos1to de capac1—
tar al educando.

La Openracién: "hace avanzar el material, elemento o servicio un paso mas ha-
cia el final, bien sea al modificar su forma, como en el caso de una pieza
que se labra, o su composicion, tratandose de un proceso quimico, o bien al
afiadir o quitar elementos, si se hace un montaje. La operacidn también puede
consistir en preparar cualquier actividad que favorezca la terminacidn del
producto, por ejemplo cuando se da o se recibe informacidn o cuando se hacen
planes o cdlculos.'" (Introduceitn al estudio del trabajo, Ginebra, OIT, cap.
8, inc. 1. Segunda edicidm, 1973.)

Una operacidn para fines didacticos puede ser identificada, ademas, por las
siguientes caracteristicas:

Toda operacidn esta vinculada a una tarea, pero no es exclusiva de ella, ya
que esa operacidn puede realizarse en otras tareas.

La operacidn se repite con bastante frecuencia en el desempefio de una ocupa-
- -
ciodn.

La operacidn corresponde a una unidad basica didactica, pues representa el
minimo que conviene enseflar por separado.

13



b5

k.6

La operacidn es una accion definida que, cuando queda completa, lleva al eje
cutante a hacer un pequefio intervalo mental y/o fisico.

El valor de una operacidn se define por sus relaciones con otras operacio-
nes; en forma aislada puede perder su valor practico, salvo que se ejecute
como ejercicio.

La ensefianza de una operacidn, por su duracidn y complejidad necesita en ge-
neral una demostracidon practica.

. . - . - *
La operacidn, para ser ejecutada Integramente, puede descomponerse en pasos.

EL paso es un movimiento cuya ejecucidon contribuye al desarrollo de una opera
cion. Los pasos, por lo tanto, componen una operacidon y pueden a su vez divi
dirse en subpasos.

Dadas las definiciones de tarea, operacidn y paso es importante destacar el
caracter relativo de estos conceptos, que causa en la practica algunas difi-
cultades.

En el estudio de una ocupacidon con fines de instruccion, el clasificar un tra
bajo en las categorias de tarea u operacidn puede prestarse a discusiones in-
conducentes si se consideran las definiciones en forma estricta y se usa como
comparacion lo hecho para cualquier otra ocupacidn.

La clasificacidon debe encararse para cada ocupacidn en particular, admitiéndo
se como referencia sOlo la categorizacidn establecida para otra ocupacidn de
igual caracter (de fabricacidon, de mantenimiento, de servicios, de instala-
cidon o montaje, etc.).

ANALISIS OCUPACIONAL

El analisis ocupacional a los fines de la formacion profesional es imprescin-
dible para disefar cientificamente los programas de los cursos y determinar
el contenido de los manuales técnicos y toda clase de medios de instruccidn.
Sobre este tema se recomienda la lectura de libros especializados que tratan
las técnicas de andlisis para fines didacticos.

SELECCION DE OPERACIONES A INCLUIR EN LAS CBC

De los andlisis ocupacionales realizados a nivel nacional, se obtiene una lis
ta de tareas y operaciones caracteristicas de la ocupacidon estudiada en cada
pais, que constituyen el contenido a enseflar en los programas practicos de
formacidn.

Como es 16gico, el contenido de una misma ocupacidén varia segin los paises y
regiones. :

La dificultad que presenta la seleccidon de las operaciones a incluir en cada
CBC se ha superado mediante la convocatoria a grupos de trabajo multinaciona-
les, constituidos por especialistas de las instituciones de formacidn profe-
sional de la regidon. Estos especialistas seleccionan las operaciones que apa
recen en la mayoria de las definiciones nacionales de una ocupacidn, y deter-

14



minan asi, mediante acuerdo, el conjunto de operaciones basicas comunes que
han de constituir el contenido de la CBC de esa ocupacion.

Estos grupos de trabajo multinacionales proceden, ademds, durante el transcur
so de la elaboracidn de las colecciones, a establecer a nivel regional el con
tenido valido de cada hoja y un vocabulario técnico comim.

15



5.1

5.2

5.3

COLECCIONES BASICAS CINTERFOR - CBC

ELEMENTOS GENERALES SOBRE CBC

DEFINICION

Una Coleccidn Basica Cinterfor es el conjunto ordenado de Hojas de Instruc-
cion (de operacidn y de informacidon tecnoldgica) que contienen las informacio
nes basicas sobre las operaciones correspondientes a una ocupacidn y conoci-
mientos técnicos relacionados con la ocupacidn y su familia.

En la elaboracidn de estas colecciones se toma en cuenta el principio de duc-
tilidad, expuesto en 2.1, a fin de facilitar la aplicacidon a los manuales pa-
ra cursos de distintos niveles y modalidades de formacidn profesional.

OBJETIVOS

Racionalizar a nivel latinoamericano los trabajos de preparaciin de material
didactico.

Facilitan a las instituciones el suministrno de maternial diddetico necesario
a la formacidon de 1los educandos.

Contrnibuin a la sistematizacién de La proghamacién de cursos y al trabajo do-
cente.

CONSTITUCION DE UNA CBC

El contenido especifico de las CBC son las hojas de operacidn y de informacio
nes tecnoldgicas; a esta composicidn principal se le agregan documentos que
explican los objetivos del proyecto én general y de las CBC en particular fa-
cilitando asi la utilizacidn de las colecciones.

Una CBC (fig. 1) se compone de los siguientes elementos:

Pontada. Contiene el nombre de la ocupacidon correspondiente y su cddigo
CIuo.

Introducedén. Brinda una definicidn breve de la CBC para situarla en el con
texto determinado por las otras CBC ya producidas o proyectadas.

17
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Documento nommativo. Se anexa a las colecciones iniciales de cada familia
como informacidn general sobre las CBC y particularmente sobre la forma de
aplicar las colecciones y elaborar material complementario.

Descripeiin particular de £a CBC. Se inicia con las definiciones, segin
CIUO, de las ocupaciones en cuyo proceso de formacion es aplicable esa CBC.
Como en general las definiciones de CIUO no se adaptan totalmente a las des-
cripciones ocupacionales de la regidn latinoamericana, los grupos de trabajo
multinacionales que elaboran cada CBC, agregan criterios modificativos de
esas definiciones que deben explicarse en esta parte.

Indices analiticos. Con el fin de facilitar al usuario, generalmente el pro
gramador, la seleccién de las hojas necesarias para componer los manuales de
los cursos con que se impartiri formacidn, se brindan varios Indices analiti
cos que se detallan en el punto 5.7.2. -

Hojas de operacidn. El objetivo principal de las mismas es indicar el proce
so correcto de ejecucidén de las. operaciones; es decir, explican 'c8mo hacer”.
Se prepara una "Hoja", que podra constar de varias paginas, para cada opera-
cidén basica de la ocupacionm.

‘Hofas de informacién tecnolbgica. Tienen por cometido proporcionar al edu-
cando las informaciones tecnoldgicas de aplicacidn inmediata al realizar las
operaciones incluidas en la CBC. Se refieren esencialmente al estudio del
equipo y de otros elementos con los cuales el educando va a realizar las ta-
reas; es decir, indican '"con qué hacer'.

Hojas de infornmaciin complementaria. Este material es de inclusidn eventual
pues, en una primera instancia, su elaboracidn quedard a cargo de las insti-
tuciones. Tiene el objetivo de completar la informacidn tecnoldgica inmedia
ta con nociones de cidlculo, seguridad, dibujo y otras, de acuerdo a las nece
sidades de los programas en que se aplique la CBC. -

5.4 ORGANIZACION DE LAS COLECCIONES

Para cada ocupacidn puede hacerse la CBC correspondiente. Cada una de estas
colecciones es suficiente para elaborar el material diddctico basico para
cualquier tipo de curso practico de instruccidn.

Una simple compilacién independiente de las CBC bastaria para operar, pero se
ha considerado conveniente agruparlas por familias de ocupaciones afines (ver
punto 4.3) para aprovechar el caudal comin de conocimientos tecnoldgicos que
tienen, ayudando de esta forma a los que las utilicen en la tarea de escoger
las hojas de instruccidn necesarias para preparar los manuales. Esquematica-
mente, las CBC se agrupan asi:

FIGURA 2
é OCUPACION A {(particulares)
o -
5 OCUPACION B {(particulares)
9-4 -
29 OCUPACION C (particulares)
S&
B iy : HIT(comunes
<
— ]
—
—~
E OCUPACION N
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5.5 APLICACION DE LAS CBC

Las CBC podran ser utilizadas, por las instituciones de formacidén profesional

y educacidn técnica, en la preparacion de manuales u otros materiales didacti
cos.

Para dictar cursos, previamente se efectian, segin las metodologias clasicas,
la estimacidn de necesidades de mano de obra, el estudio de la ocupacidn y de
las caracteristicas de esos cursos, la determinacion de las operaciones y de
las informaciones tecnoldogicas a incluir en el programa, la seleccidn de ta-
reas y finalmente el disefio del cuadro-programa.

Cumplidas esas etapas, los programadores comienzan la tarea de planear y re-
dactar las hojas de instruccidn, la cual insume del 75 al 90 % del tiempo de-
dicado a la preparacidn previa de un curso. En ese momento pueden apreciarse
las ventajas de las CBC, que proporcionan casi todas las hojas de instruccidn;
basta entonces escoger las convenientes y policopiarlas.

En los cursos de perfeccionamiento y en los cursos individualizados, por ejem
plo, el porcentaje de ahorro en el tiempo dedicado a la preparacidén de mate-
rial didactico es aun mayor que en el caso anterior, ya que los programas ge-
neralmente se desarrollan en base a ejercicios compuestos por operaciones
sueltas. S8lo se requiere entonces seleccionar hojas de operacidn y de tecno
logia vy a veces Unicamente estas ltimas.

Las hojas de instruccidn incluidas en las CBC distribuidas por Cinterfor, son
seleccionadas, a criterio de los programadores o docentes, atendiendo a las
necesidades de los cursos.

Como el material impreso en Cinterfor no se puede entregar directamente a do-
centes ni educandos, deben prepararse copias de las hojas seleccionadas, es
decir, que los servicios de reproduccidn de las instituciones se encargaradn a
partir de las hojas de CBC, de producir el nimero de ejemplares necesarios pa
ra distribuir a docentes y educandos.

Dada la calidad de los originales entregados, esta etapa puede ejecutarse
usando procesos mecanicos y cumpliendo los siguientes pasos:

Retoque de La hoja de CBC para eliminar pequefias imperfecciones y erratas ad
vertidas, asi como para adicionar cbédigos y otras especificaciones locales.

Preparacibn de matrnices ofgset o esténciles, que puede hacerse por sistemas
fotomecdnicos, electrofotograficos, etc., para matrices de maquina litogra-.
fica (pequena offset) o con copiadoras electrdnicas para esténciles de mi-
medgrafo (duplicador de oficina). (Ver anexo I.)

Impresibn de Los efemplares que, segim los equipos disponibles, puede hacer-
se mediante maquinas litograficas o pequetrias offset u offset de oficina para
grandes y medianos tirajes de buena calidad y mediante mimedgrafos o roneo o
duplicador de oficina para tirajes mas reducidos con condiciones de calidad
menos exigentes.
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5.6 REVISION Y ACTUALIZACION DE LAS HOJAS

A fin de perfeccionar y actualizar las CBC se ha previsto un proceso dinamico
de revisidn de este material, basado en la experiencia obtenida de las aplica

ciones.

La figura 3 indica las principales etapas de elaboracidn de una CBC. A par-
tir del punto 6 se inicia el circuito de revision sistematica y de sucesivas
ediciones, totales o parciales, de las hojas defectuosas u obsoletas. De es-
ta manera, podran ser facilmente sustituidas, manteniendo la coleccidn su vi-
gencia en forma perenne.

Las etapas 1 y 2 son las que insumen mayores recursos y tiempo. En ellas los
grupos multinacionales de especialistas elaboran por primera vez (1) este ma-
terial, del que Cinterfor edita (2) una cantidad restringida, que se entrega
a las instituciones para su ensayo.

Durante las etapas 3, 4 y 5 se realizan aplicaciones experimentales controla-
das, que permiten una profunda revisidn de las hojas y un estudio completo de
las normas y criterios en los que se sustenta el proyecto CBC.

FIGURA 3

ELABORACION DE LAS CBC

Elaboracién (Grupo de trabajo multinacional)

Proyecto 023
lra. EDICION

APLICACION EXPERIMENTAL
(Grupos Nacionales)

Experimentacidn SINTESIS DE LOS DATOS EXPERIMENTALES

ANALISIS DE LAS INFORMACIONES PARA
REVISION Y ACTUALIZACION
(Comité sectorial)

————e
. Fe M -
cEd':'?g : 2da. EDICION - 3a., 4a., . . . .
orregida :
—_———
,
, P 7 7  APLICACION GENERALIZADA
' : (En las instituciones)
: .
. -,
Revision . re=--i g 8 SINTESIS DE OBSERVACIONES
evision ] fe
Sistemitica | '
=S
MR I FER 9  REVISION PERIGDICA
[ ' (Comité sectorial)
. .
N ;""6'*. 10 PREPARACION DE ORIGINALES MODIFICADOS
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Las CBC se aplican (3) a cursos de diferentes caracteristicas, impartidos por
las instituciones en el marco del proyecto Cinterfor 108. En el plan de ese
proyecto se establece un sistema de recopilacidn de informaciones que luego
son sintetizadas en Cinterfor (4) produciéndose un informe que es analizado
(5) por un comité de especialistas de la ocupacidn correspondiente a la CBC
ensayada. Las conclusiones y recomendaciones emanadas de este grupo se mate-
rializan en correcciones y sustituciones de hojas integrandose asi el mate-
rial revisado de la 2da. edicidon (6). Podria quedar concluido el proceso con
la 2da. edicidn corregida, pero se hace necesario prever revisiones periddi-
cas de acuerdo a la esencia misma de las hojas de instruccidn que deben mante
nerse actualizadas de conformidad con los avances de la tecnologia. -

Partiendo de la aplicacidn generalizada (7), mediante un mecanismo similar pe -
ro mas simplificado que el utilizado en las etapas de experimentacidn, Cinter
for ira recibiendo en forma continua las observaciones a las hojas que efec-
tla el personal de las institucionmes.

Cuando la cantidad e importancia de las observaciones lo aconseje, Cinterfor
prepararid una sintesis (8) que someterd a consideracidn de un comité secto-
rial (9). Se prepararan asi las modificaciones pertinentes (10) lo que dara
lugar a sustituciones de algunas hojas (edicidn parcial) o a la modificacidn
de toda la coleccidn (3era., 4ta., etc., ediciones) (6), cerrandose asi el
ciclo de revision sistemitica y ediciones sucesivas.

5.7 IDENTIFICACION DE LAS HOJAS

5.7.1 Rbétulos

La sistematizacidn en la aplicacidon de las CBC exige clasificaciones y por lo
tanto codificaciones de caracter practico que permitan y faciliten:

- El1 conocimiento completo y rapido del contenido de las colecciones;
- La seleccidn agil del material necesario para componer los manuales;

- La consulta, sencilla y segura, por los docentes y los educandos que las
utilicen;

- El1 archivo y la administracidn de las colecciones;

- La revisidn y ampliacion de las colecciones.

Se han diseflado asi codigos y referencias que se agrupan, segim diferentes
criterios, en varios indices, los que fueron ensayados con éxito al aplicar
las colecciones durante las etapas de experimentacion.

5.7.11 Las hojas de operacidn (fig. 4) llevan como rotulos:

Nombre de La ocupaciin y cbédigo CIUO correspondiente a la ocupacién principal
(5 digitos). '
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RE)TULOS DE LAS HOJAS DE OPERACION FIGURA 4
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5.7.

5.7.

Nombre y ndmero de bloque de especializacibén. En algunas colecciones es con-
veniente subdividir la ocupacidn en bloques de especializacidn (punto 4.3).
Si se ha procedido asi, en cada HO que integre la CBC debera aparecer el nom-
bre y el nimero del bloque de especializacidén a que pertenece.

Titulo y Regerencia que identifican cada operacion. La referencia estid com—

puesta por dos digitos cuya secuencia corresponde, en general a un orden de

dificultades crecientes.

A esos dos digitos se les agregan una o dos letras que, con fines practicos,

sustituyen al cddigo CIUO. Por ejemplo la operacidén 9 de la CBC para ajusta-
dor sera identificada como HO.09/A.

En caso que las operaciones hayan sido subdivididas en bloques de especializa

cidn debe aparecer al final de la referencia el nimero del bloque. Por ejem
plo, la operacidn No. 13 del bloque 3 de transmisidon para mecanico automotriz
se identificarda como HO.13/MA-3

Numeracién de pdgina. Cada HO lleva paginacidn independiente; por eJemplo,
la 2a. carilla, de un grupo de cuatro que ocupa el total de esa operacidn, se
indicara como 2/4.

Especd ficaciones Locales. Se deja un espacio en blanco destinado a las insti
tuciones que utilicen las hojas, para colocar alli el logotipo de la institu-
cidn e indicaciones de acuerdo a sus clasificaciones particulares.

12 Las hojas de informacidn tecnoldgica (fig. 5) llevan como rdtulos:

Familia de ocupaciones. Este rdtulo se aplica a las HIT de acuerdo a lo di-
cho en el punto 4.3.

Codigo de temas tecnolbgicos. Para caracterizar cada hoja se utilizara una
clasificacidn cientifica de los temas, materializada en una codificacidn deci
mal con un maximo de cinco digitos. Se ha desarrollado, con caracter experi-
mental, una clasificacidn de temas para Mecanica General; las otras familias
atn no tienen clasificacidn.

Titulo y Referencia. Para que los educandos puedan identificar en forma fa-
cil cada tema tecnoldgico, se aplicara numeracidn correlativa, de acuerdo al
orden en que fueron elaboradas las hojas. Para la familia de ocupaciones en-
globadas en '"Mecanica General" se han previsto tres digitos.

Numeracién de pdginas. Se siguen los mismos criterios utilizados para las
HO.

Especd ficaciones Locales. Los mismos criterios utilizados para las HO.

2 Indices

Los indices usados en la organizacidn de las Colecciones Basicas, sirven para
relacionar los diversos cdodigos y referencias, dando mayores facilidades a

los programadores y docentes que utilicen las CBC como base para la composi-
cidn de manuales de instruccidn.
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ROTULOS DE LAS HOJAS DE INFORMACION TECNOLOGICA

CINTERFOR
Ira. Edicién

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

©

MECANICA GENERAL

4-3.11
4-3.13

FIGURA 5

INFORMACION TECNOLOGICA: ' REF.: HIT. 079

1/3

POLEAS Y CORREAS.

4

(D) FAMILIA DE OCUPACIONES
(Sélo en 1a 1ra. pagina)

(@ coico DE TEMAS TECNOLOGICOS
(S61o en la ira. pagina)

@ TITULO DEL TEMA
(® ReFERENCIA CBC
(5) NUMERACIGN DE PAGINA

(® ESPECIFICACIONES LOCALES
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En cada CBC se incluyen los siguientes indices (no todos necesariamente):

5.7.21

| - OPERACIONES ordenadas por nimero de REFERENCIA. Ocupacién}

Para hojas de operacidn:

MECANICO AJUSTADOR.

:E:E;A Nombre de la operacién
0l/A Limar superficie plana

02/A Trazar rectas en el pI?no

03/A Trazar arcos de circunferencia

04/A Limar material fino

05/A Curvar y doblar chapa fina

06/A - Agujerear en la taladradora

07/A Avellanar cdnico

08/A Trazar con gzgmy’”

1.

/“\/ Ner— S——

L-23 mm

152 mm
N |
Il - OPERACIONES por orden ALFABETICO.  Ocupacidn: MECANICO AJUSTADOR.
‘ Refe-
NOMBRE DE LA OPERACION rencia
Afilar brocas helicoidales 20/A
Afilar herramientas de uso manual 13/A
Agujerear en la taladradora 06/A
Alinear elementos de transmisidn 33/A
Aserrar a mano ' . 11/A
TN N /
\\W/ \—/ \'//\~ Ny
152 mm 23 mm—~I
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111 - Tabla de correspondencia entre HO y HIT directamente relacionadas.
Distribucion tentativa en unidades de instruccién.
Ocupacion: MECANICO AJUSTADOR.

HOJAS DE OPERACION -HO-

HOJAS DE INFORMACION TECNOLOGICA -HIT-

Ref. Nombre de la operacion Ref. Titulo del tema
01/A| Limar superficie plana 001 Limas
002 Acero al carbono (Noc.prelim.)
003 Morsa de banco
004 Regla de control
005 Mesa de trazado y control
02/A| Trazar rectas en el plano 006 Sustancias cubrir sup. por trazar

|

S~

Fl 2 mm

5.7.

»

007
Bt

\¥§egla graduada

\;_um/ ’\\_// -

I 75 mm *4&2 mm —76 mm al

IV - Tndice general de operaciones de la familia de CBC.

Este indice, de igual forma que el !l, incluye la lista completa de operacio-
nes de cada una de las CBC ya editadas en la familia. Sirve de referencia pa
ra componer, por ejemplo, manuales de cursos polidisciplinarios. Aparece
cuando la cantidad de CBC editadas en cada familia lo justifica.

22 Para hojas de informacidn tecnoldgica:

V - TEMAS TECNOLOGICOS por ndmero de REFERENCIA para MECANICO AJUSTADOR.

(Incluye cdédigo de temas)
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REFE- » 2 Codigo
RENCIA Titulo del tema tecnolégico de temas
001 Limas 3-4,31
002 Acero al. carbono (Nociones preliminares) 1-2.2

003 Morsa de banco 5-2.11
004 Regla de control 2-3.1

005 Mesa de trazado y control 2-3.1

006 Sustancias para cubrir superficies por trazar 115-3.1

007 Regla gradug 2-2.1

e 20 mmJ1 - 135 mm 20 mm —=



VI - Tndice alfabético de TEMAS TECNOLOGICOS para MECANICO AJUSTADOR.

(Incluye referencia y codigo)

TITULO DEL TEMA TECNOLGGICO Refe-  [Codigo
rencia |de temas

Accesorios para fijar piezas (Bridas y Morsas en C) 015 5-2.13
Acero al carbono (Clasificaciones) 011 1-2.3
Acero al carﬁono (Nociones preliminares) | 002 1-2.2
Aleaciones de acero 045 1-2.6
Alicates 053 5-2.14
Anillos graduados en las maquinas herramientas (C3lculos) 069 4-3,53
Avance en las mdquinas herramiggs?s Py 046 3-4.1

‘\"‘\5QE3////!—’\5‘\\\\“"’/,” ‘<;-\~__,«/”'

20 mm —e

135 mm

.7’”\<;g\q_1_b///,,

' ®
¢ 20 mm i

VIl - Tndice general de TEMAS TECNOLOGICOS para "MECANICA GENERAL' por

cBD1G0 (se incluye la referencia). )
Colecciones consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNERO MECANICO y FRESADOR

(HIT.001 a 145).

CoD1GO Titulo del tema tecnoldgico Refe-

DE TEMAS rencia

i-2.1 Hierro fundido (Tipos, usos y caracteristicas) 040

1-2.2 Acero al carbono (Nociones preliminares) 002

1-2.3 Acero al carbono (Clasificaciones) 011

1-2.6 Aleaciones de acero 045 .
1-3.1 Metales no ferrosos (Metales puros) 012

1-3.2 Metales no ferrosos (Aleaciones) 066

be— 20 mm

ol

135 mm

.;j;iz-—j 1% ‘\\\{Ei:ii1i-_”//////,//#’\\\\\\\\ 4///9;7{\ | 007 |
2 onio ‘\\‘&\SE,P’//7 <

M
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Vi1t - Tndice general de TEMAS TECNOLOGICOS para "MECANICA GENERAL'
por nimero de REFERENCIA. B
Colecciones consjderadas: MECANICO AJUSTADOR, TORNERO MECANICO Y FRESADOR

(HIT.001 a 145).

A TITULO DEL TEMA TECNOLGGICO Codigo
001 Limas 3-4.31
002 Acero al carbono (Nociones preliminares) 1-2.2
003 Morsa de banco 5-2.11
004 Regla de control 2-3.1
005 Mesa de trazado y control 2-3.1

e~ 20 mm

7w/

jas pa ' by

"‘

5.7.23 Cuadro resumen de indices

‘7\\\<\\~___//,,,—”"~

.

135 mm =

—l:ZO mm-—ﬂ

Se presenta a continuacidn un compendio de los tipos de Indices que pueden in
cluirse en cada CBC. -

RESUMEN DE INDICES

No. Entrada Contiene ademas
DE OPERACIONES para una OCUPACION determinada
I Nimero de referencia Nombre de la operacidn
11 Nombre por orden alfabético Nimero de referencia
: - . H dient rdenadas
III | Numero de referencia y Nombre IT correspondientes, ordenada

‘por referencia

DE OPERACIONES para una FAMILIA de ocupaciones

v

Nombre por orden alfab&tico

Nimero de referencia

DE TECNOLOGTA para una OCUPACION determinada

\Y Nimero de referencia Titulo del tema y Cédigo de temas
Titulo del tema por orden alfab&-{ Nimero de referencia y Cddigo de |
VI tico temas
DE TECNOLUGTA para una FAMILIA de ocupaciones
ey Titulo del tema y nimero de refe-
VII Codigo de temas rencia
VITII] NUmero de referencia Titulo del tema y Cddigo de temas
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6.1

6.2

6.3

6.3.

ELABORACION DE LAS HOJAS DE INSTRUCCION

ELEMENTOS A CONSIDERAR EN SU ELABORACIaN

Contenido, presentacién y redaceidn adecuados, o sea: capitulos bien coordina
dos; presentacidn de la materia segin una secuencia de dificultades; asuntos
facilmente comprensibles para el educando con explicaciones claras siempre a
su nivel; lenguaje simple y conciso; oraciones breves y ejemplos suficientes
para aclarar los temas; redaccion que despierte en el educando el deseo de
leer hasta el final y extensién adecuada a la importancia del tema.

Aspectos materniales: calidad del papel; claridad de impresidn; tamafios y ti-
pos de letra, espacio entre lineas, margenes, paragrafos e ilustraciones y di
bujos (en el punto 7.2 se dan normas generales de diagramacion).

Destinatarnios de Las hojas: este punto, sencille cuando se trata de material
elaborado para un determinado curso, plantea en el caso de las CBC problemas
especiales, dada la ductilidad que deben tener estas colecciones (punto 2.1).
Se ha adoptado, como norma general, la de considerar que las hojas estan di-
rigidas a educandos que saben leer, escribir y hacer las cuatro operaciones.

ALGUNAS RECOMENDACIONES
Planigicarn culdadosamente las hojas antes de comenzar a redactarlas, conside-
rando los elementos indicados en el punto anterior.

Selecclonan los conocimientos esenciales que deben trasmitirse en las hojas,
de modo que cada una trate exclusivamente un Umico asunto.

En la planificacidn de las primeras hojas es conveniente que participe el ghu
po de trabajo multinacional en pleno. La redaccidn podra quedar a cargo de
una pareja de especialistas, pero es necesario que otras parejas le hagan una
revision.

ComplLetan Los cidigos a medida que se vayan elaborando las hojas; al terminar
la coleccidn es muy conveniente ajustar y revisar la codificacidn.

ELABORACION DE LAS HOJAS DE OPERACION, HO

1 Objetivos

El objetivo principal de la HO es indicar el proceso correcto de ejecucidn de
la operacidon, descomponiéndpla en pasos o movimientos.

La HO es preparada para indicar CaMO HACER las operaciones.
Para cada una de las operaciones incluidas en la CBC se recomienda preparar

una hoja independiente, puesto que una misma HO podra ser estudiada para la
realizacidon de distintas tareas.
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6.3.2 Contenido

La HO esta constituida por las siguientes partes: titulo, introduccidn, proce
so de ejecucidon y vocabulario técnico.

EL £itulo: es la parte de la hoja en la cual se escribe el nombre completo de
la operacidn. La operacidn debe ser siempre designada con un verbo, puesto
que indica siempre una accidn, y debe ser expresada en lenguaje muy claro pa-
ra no dar lugar a dudas e interpretaciones. '

La introduccién: es la parte de la hoja en que se aclara el titulo, se presen
tan los objetivos de la operacidn y se indican sus aplicaciones practicas,
con el proposito de motivar al educando. La introduccidn debe ser sucinta,
limitada a ocho lineas aproximadamente, debiendo contener una ilustracidén pa-
ra dar una idea completa y sintética de la operacidn.

EL proceso de ejecucdbn: es la parte mas importante de la hoja. En ella se
describe y se ordenan detalladamente todos los pasos a seguir en la ejecucion
de la operacidon, con todas las observaciones y precauciones que se deben to-
mar. El proceso de ejecucidn es, en otras palabras, el procedimiento que se
sigue cuando se realiza la operacidn; por esto, debe ser transcripto de modo
muy claro y preciso.

Se compone de pasos bien destacados, escritos de preferencia en modo imperati
vo; por ejemplo: cilindre, lime, desarme, etc. Cuando sea necesario, cada pa
so debe ser aclarado con las ilustraciones imprescindibles para ayudar al edu -
cando a comprender en forma total el texto escrito. -
Es recomendable, siempre que sea necesario, indicar en cada paso cualquier ob
servacidn o precaucidn a ser respetada en el momento de su ejecucidm.

La HO podra indicar variantes en algunos pasos del proceso de ejecucidn cuan-
do la técnica lo recomiende. Cuando todo el proceso sea distinto deberi even
tualmente disenarse otra HO.

Vocabularnioc t€enico: se haran constar en &1 los distintos términos, utiliza-
dos en los paises del area para designar cosas iguales. En la redaccidn de
la hoja se empleardn los términos de mayor frecuencia de uso, sin caer en jer
gas particulares; no obstante, es conveniente la aplicacidn de términos lo
mas correctos posibles, con el objeto de ir sentando una terminologia técnica
que sea racional y de comin aceptaciom.

6.3.3 Como elaborar la hoja de operacidn
Un proceso practico que se sugiere para la elaboracidn de uma hoja de opera-
cidn, consiste en contestar las preguntas a continuacidn formuladas, llenando
los espacios con el nombre de la operacionm.
El conjunto de estas contestaciones podra constituir, en principio, una prime

ra ayuda en la planificacidon de la hoja. Las preguntas correspondientes a ca
da una de las partes del contenido de la hoja son las siguientes:

6.3.31 Para el titwlo

({Cul es el nombre correcto de la operacidn?
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6.3.32 Para la {ntroduccidn
(QUE €S ..vieeveeeee.? (Definicidn clara de la operacidn)
(Por qué o para qué...s.vs..? (Justificacion de su aprendizaje. Objetivos)

(Donde..eesevsesse? (Ejemplificacidn)

6.3.33 Para el proceso de ejfecucidn

Ter. paso

{Qué es lo primero que debo hacer para ........?

Sucesivos pasos

{Qué debo hacer a continuacidn para sceeceecess?

Todos Los pasos
{Qué debo destacar? (Observaciones o notas)

({Qué cuidados debo tomar para evitar accidentes? (Precauciones)

6.3.34 Para el vocabularnio téenico
A los efectos de la preparacidén de un futuro glosario (que eventualmente po-
dra incluirse en las CBC) se recomienda utilizar un formulario que debera ser
llenado una vez definido el vocabulario técnico en cada hoja de instruccidn.

Servira para llevar el control de los términos ya incluidos en hojas anterio
res, asi como para que se use siempre el mismo término ya adoptado.

6.3.4 Ejemplo de plaﬁificacién de una hoja de operacién (ver fig. 7)

6.3.41 Titulo

¢Cuil es el nombre correcto de la operacion?

LIMAR SUPERFICIE PLANA PARALELA
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FIGURA 7

OPERACION: REF.:H0.09/A |1/2
LIMAR SUPERFICIE PLANA PARALELA

Es la operacion manual realizada con lima para obtener superficies pla
nas y paralelas, utilizandose como elementos de control el gramil, el cali-
bre con nonio, micrometro o comparador, segin el grado de precision reque-
rido. Generalmente, esta operacion se realiza en la construccidn de matri
ces y en montajes y ajustes diversos. ’

PROCESO DE EJECUCION

10 Paso - Lime una cara hasta que quede plana, para servir de referencia al
limado de la otra cara.

OBSERVACION
Se debe sacar el minino posible de material.

20 Paso - Trace la pieza.

_a Coloque la cara limada de
la pieza sobre el marmol de

trazado.
_b Trace con gramil en todo
MARMOL DE
su contorno para obtener una TRAy$o
,[RAZADO.

linea de referencia (fig.1). L

PRECAUCION
CUIDADO DE NO HERIRSE CON LA PUNTA DE TRAZADO DEL GRAMIL.

39 Paso - Lime el material en exceso

de 1a otra cara, observan-

do la 1inea de referencia.

40 Paso - Verifique el paralelismo

y la medida, utilizando ca
libre con nonio (fia. 2). 33 Fig. 2 g




OPERACION: :
LIMAR SUPERFICIE PLANA PARALELA

REF. :H0.09/A

FIGURA 7 (fin)

|~ -

OBSERVACION

Para las piezas que requieren mayor precision, se debe wusar el

reloj comparador (fig. 3) o el micrometro (fig. 4).
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6.3.42 Int&od&ccién

{Qué es limar superficie plana paralela?
Es una operacion manual, realizada con lima. utilizandose como elementos

de verificacion el gramil, el calibre con nonio, el micrometro o el com
parador, segin el grado de precision requerido.

(Para qué limar superficie plana paralela?

Para obtener dos superficies planas que sean paralelas.

(Donde limar superficie plana paralela?

En la construccion de piezas prismaticas, matrices y guias y en ajustes

diversos.
. 6.3.43 Proceso de ejecucidn
ler. paso:

¢Qué es lo primero que debo hacer para limar superficie plana paralela?
Iime una cara.

Lime una cara hasta que quede plana, para servir de referencia al limado
de la otra cara.

(Qué debo destacar?
OBSERVACION
1) Se debe sacar el minimo posible de material.

. 2) En caso de tenerse una cara plana este paso no es necesario.

. - . . -
¢{Qué cuidados debo tomar para evitar accidentes?

Ninguno especial.

20. paso:
¢Qué debo hacer a continuacidn para limar superficie plana paralela?
Trace la pieza.

Coloque la pieza con la cara de referencia sobre el marmol de trazado.
Trace con gramil en todo el contorno una 1inea de referencia.
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({Qué cuidados debo tomar para evitar accidentes?
PRECAUCION

Cutdado de no herirse com la punta de trazado del gramil.

Para los siguientes pasos, se repiten sucesivamente las .preguntas formuladas
en el 20. paso.

6.4 ELABORACION DE LAS HOJAS DE INFORMACION TECNOLOGICA, HIT

6.4.1 Objetivo

Este tipo de hoja tiene como objetivo dar al educando las informaciones tecno
1ogicas de aplicacion inmediata.

La HIT se refiere, esencialmente, al estudio del equipo y de los elementos
con los cuales (CON QUE) el educando va a realizar la tarea.

Por su contenido, la HIT constituye para el educando una fuente permanente
de informacidn y ayuda en su trabajo.

6.4.2 Contenido

La HIT esta constituida por las siguientes partes: titulo, introduccidn, desa
rrollo del tema, resumen (facultativo) y vocabulario técnico.

EL titulo: es la parte de la hoja en la cual se escribe el nombre correcto
del tema tecnoldgico a ser estudiado. Esta denominacidn debe ser escrita en
un lenguaje muy claro, para dar al educando una idea global del asunto que va
a estudiar. Debe tratarse un solo tema, o parte de un tema tecnoldgico, por
hoja.

La introduccedidn: en esta parte de la hoja se procura aclarar el significado
del titulo y presentar las aplicaciones practicas del tema, con el propdsito
de motivar al educando para su estudio.

La extensidn de la introduccidn debe limitarse a unas diez lineas aproximada-
mente.

Desarnollo del Zema: Esta es la parte de la hoja que contiene los elementos
esenciales de la materia que tendra aplicacidén inmediata en la ejecucion de
la operacion.

En lo posible, el tema debe ser aclarado con ilustraciones para despertar el
interés por la lectura y ayudar al educando a comprender mejor la materia.
En el desarrollo del tema pueden caber, entre otros, algunos de los siguien-
tes puntos:

Nomenclatura.
Tipos.

Constitucidn.
Construccion.
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Caracteristicas.

Accesorios.

Tablas y normas.

Ventajas y desventajas.

Usos y condiciones de uso.
Mantenimiento.

Conservacidn.

Precauciones (higiene y seguridad).
Funcionamiento.

Observaciones, etc.

Resumen: esta parte de la hoja constituye una sintesis del texto y estd desti .
nada a facilitar el estudio al educando. S&lo se incluye en algunas hojas;
el resumen de las demas debe ser hecho por el educando mismo.

Vocabulario téenico: corresponde lo mismo que se expuso para hojas de opera-
cion. :

6.4.3 Como elaborar la hoja de informacidn tecnoldgica

El mismo proceso practico sugerido para la elaboracidon de la hoja de opera-
cién se puede emplear también para la planificacidn de la HIT. Se sugiere,
por lo tanto, responder las preguntas formuladas a continuacidén, llenando
los espacios con el nombre de la informacidn tecnoldgica.

Las preguntas que se pueden formular para cada una de las partes del conteni-
do de la hoja, son las siguientes:

6.4.31 Para el tiltuwlo

(Cu3l es el nombre correcto del tema?

6.4.32 Para la introduceién

iQué es..........? (Significado del titulo)
¢(Para qué sirve.......? (Justificacion del conocimiento. Objetivos)

¢Cuando se utiliza.........? (Aplicacidn)

6.4.33 Para el desarvrollo del asunto

:Qué es (ndispensable saber con reSPecto @ ....oseess.eesssss..para ejecutar
correctamente la operacion?.
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6.4,

6.4,

6.4,

6.4,

6.4.

6.4.

6.4.

34 Para las referencias adiclionales

¢Qué mas debo destacar o recomendar sobre el asunto? (Observaciones y/o reco-
mendaciones)

¢{Qué documentos debo consultar para ampliar el estudio del asunto? (Indicacig
nes bibliograficas) .

35 Para el vocabularnio téenico

Corresponde lo mismo que se expuso para hojas de operacidnm.

L Ejemplo de planificacion de una hoja de informacién tecnoldgica (ver
fig. 8)

L1 TL;uﬂo

¢{Cuil es el nombre correcto del tema?

INSTRUMENTOS DE TRAZAR (Regla - Punta de trazar - Escuadra).

42  Intrnoduccdidn

({Qué son instrumentos de trazar?

Son instrumentos que se usan exclusivamente para efectuar trazados, por eso
se estudian juntos aunque tienen distintas caracteristicas.

(Para qué sirven los instrumentos de trazar?

Se utilizan para guiar y hacer trazos de referencia sobre las piezas.

o Al progrémaf el desarrollo de la hoja se determina qué puntos, de los suge-
ridos, deben contemplarse, por ejeplo para la punta de trazar:

43 Constituciin

Una varilla de acero al carbono con dos puntas conicas.

L  Carnacterisiticas

E1 cuerpo tiene partes moleteadas para facilitar la sujecidon, y las puntas
templadas.
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. CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

5-1.04

FIGURA 8

INFORMACION TECNOLOGICA: REF.: HIT.008 | 1/2

INSTRUMENTOS DE TRAZAR

(REGLA-PUNTA DE TRAZAR-ESCUADRA)

Estos instrumentos se usan exclusivamente para trazar; por eso, se estudian

juntos aunque tienen caracteristicas diferentes.
Se fabrican generalmente de acero al carbono y la punta de trazar 1Teva

sus extremos templados y afilados.

La regla de trazar tiene uno de los bordes o cantos biselados

(fig. 1). Sirve de gufa para la punta cuando se trazan 1ineas
BORDE

rectas,

Fig. 1

La escuadra se caracteriza por te BISEL

ner una pestafa o borde de apoyo .
(fig. 2). Sirve de guia a la pun
ta cuando se trazan perpendicula-

LAMINA

7
BASE  Fig. 2

Fig. 4

La punta de trazar tiene generalmente el cuerpo moleteado. Las
hay de varias formas, como por ejemplo, las indicadas en las
figs. 3y 4. Se usa-para hacer trazos sobre los materiales.

Estos instrumentos son fabricados en diversos tamafos. La longi-
tud de la regla varia de 150 a 1000 mm.

La 1amina de la escuadra varia de 75 a 2000 mm.

La longitud de la punta de trazar varia de 120 a 150 mm,

CONSERVACION
Al terminar de utilizarlos, se deben limpiar, lubricar y guardar

en lugar adecuado para cada uno, protegidos contra golpes.
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FIGURA 8 (fin)

INFORMACION TECNOLOGICA:
INSTRUMENTOS
(REGLA-PUNTA DE TRAZAR-ESCUADRA)

REF.: HIT.008
DE TRAZAR

2/2

PRECAUCION

ES CONVENIENTE INSERTAR A LA PUNTA DE TRAZAR, EN EL EXTREMO QUE
NO SE UTILIZA, UN TROZO DE CORCHO O GOMA, PARA EVITAR LESIONAR-

SE CON ELLA. DEBE HACERSE LO

MISMO, EN AMBOS EXTREMOS, CUANDO

SE LA GUARDA, TANTO PARA EVITAR LESIONES COMO PARA IMPEDIR SU

DETERIORO.
RESUMEN
regla guia para trazar rectas
Instrumentos de Trazar escuadra guia para trazar perpendiculares
punta para hacer trazos sobre materiales
Tamafios en milimetros:
regla 150 a 1000
escuadra 75 a 2000
puwnta 120 a 150

CONSERVACION

Limpios, lubricados y guardados en lugar adecuado para protegerlos

contra golpes.

VOCABULARIO TECNICO
PUNTA DE TRAZAR - rayador

40
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6.4.45 Tipos y teminologla

Existen varios tipos como pueden verse en las figuras ....

6.4.46 Nowmas

Su longitud varia entre 120 y 150 mm.

6.4.&7 Condiciones de uso

Puntas bien afiladas.

¢{Qué mas es conveniente saber respecto a la punta de trazar?

6.4,.48 Mantenimiento

Puntas protegidas para que no se deterioren.

6.4.49 Precaucidn

Las pwitas expuestas pueden producir lesiones.

Se procede de la misma manera con los otros dos instrumentos y luego se re-.
dacta la hoja.

6.5 ELABORACION DE HOJAS COMPLEMENTARIAS

6.5.1 Objetivo y contenido

Como es necesario completar los conocimientos tecnoldégicos inmediatos con no-
ciones de calculo, seguridad, dibujo y otras de acuerdo a las diversas necesi
dades, se han previsto las hojas mencionadas para cumplir con esta finalidad.
Eventualmente podran ser incluidas en las CBC.

6.5.2 Elaboraciodn

Estas hojas deben ser preparadas siguiendo las normas establecidas para las
HIT.
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7. PRESENTACION DE LAS CBC

7.1 NORMAS DE PRESENTACION

7.1.1 Formato

El tamafio de la hoja es de 210 x 297mm (formato DIN A-4),

7.2 NORMAS GENERALES DE DIAGRAMACION

7.2.1 Principios de las normas

Se ha adoptado un cuerpo wniforme de normas para la diagramacidn de las pagi-
nas, para la rotulacidn y para la tipografia. Estas normas estan basadas en
principios de orden funcional y estético, adaptados al uso didadctico a que se
destinan las CBC.

7.2.2 Principales normas

7.2.21 Rétulos. Se ubicaran seglin se indica en las figuras 3 y 4, manteniendo
las caracteristicas especificadas en 5.7.1.

7.2.22 Mancha ghdgica. Los textos y figuras estaran contenidos dentro de un rec
tangulo de 247,7mm x 158,9mm (9 3/4 pulg x 6 1/4 pulg), en el que se han tra-
zado 39 renglones, tres margenes de iniciacidn de textos y un margen de fina-
lizacion. Las dimensiones de esta area se indican en la figura 9. Su ubica-
cidn respecto al marco y las dimensiones de &ste se incluyen como figura 10
equidistaran, de 6,35mm (1/4 pulgada).
nalizacidon al espacio 75, en una maquina de escribir de 12 letras por pulgada
(12 pitch). Los renglones equidistaran 6,35mm (1/4 pulgada).

7.2.23 Composicidn. Para la composicidn de los textos se usaradn maquinas de es-
cribir IBM, de 12 pitch, con monoelementos. Los tipos de letras selecciona- .
dos son el Letter Gothic y el Light Italic. Para el espaciado entre titulos
y textos se debera adoptar un criterio flexible, procediendo el diagramador
segim las posibilidades de cada hoja.

7.2.24 Blancos e Llustraciones. Los blancos seran distribuidos en forma genero-
sa tratando que predominen. Las ilustraciones se ubicaran en lo posible, so-
bre el lado derecho de la hoja. En la nomenclatura de las partes de una figu
ra, si las leyendas son pocas, podran colocarse en la misma figura; si son mu
chas, se referiran con niimeros en la figura y abajo se incluird la correspon-
diente lista con los textos.de las leyendas.

7.2.25 Oniginales. Los grupos de trabajo produciran originales que seran entre-
gados a Cinterfor para su edicidon. Estaradn escritos en papel muy blanco, de
formato DIN A-4, con el marco, el logotipo y los rotulos de norma. Para su
mecanografiado se usara cinta de acetato (carbdnica), para lo cual la maquina
debe estar provista de un mecanismo especial.
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DIMENSIQNADO DE LAS HOJAS Y
UBICACION DEL AREA GRAFICA.

FIGURA 10
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2.1

IMPRESION DEL MATERIAL DIDACTICO A PARTIR DE LAS HOJAS DE CBC .

INDICACIONES PREVIAS

Las hojas de las colecciones basicas que imprime Cinterfor, no se distuibuyen
dirnectamente a docentes ni educandos (ver punto 5.5 del documento normativo).
El material a entregar a esos usuarios debe ser copia de las hojas de instruc
cion de las CBC. Para obtener estas copias puede recurrirse a diversos proce
dimientos de reproduccion de los que se trata de dar una sintesis en este ane
X0,

PROCESO DE POLICOPIADO

Las CBC, en efecto, son elaboradas cumpliendo con una serie de requisitos de
dibujo, tipografia y diagramacidén, que permiten, precisamente, policopiarlas
mediante procedimientos Optico-mecanicos.

Pueden distinguirse en estos procesos tres etapas: la pieparacidn de £0s orni-
ginales; la confeceibn de Las matrnices o esténceiles; y la Ampresidn en La md-
quina duplicadonra.

PREPARACION DE LOS ORIGINALES

Como ya se ha dicho, se utilizaran como originales directamente las hojas de
operacidn y tecnologia incluidas en las CBC, por ello debe reservarse un egfem
plar de cada coleccidén en muy buenas condiciones.

Eventualmente, sera necesario hacer adiciones y correccidn de erratas en las
hojas.

Asi, las pequeilas imperfecciones podran retocarse con tintas de dibujo o aun
con un lapiz bien negro, que dé un trazo nitido.

Las manchas pueden ser tapadas con gouache (témpera blanca). Los errores de
texto y las adiciones de cddigos locales, logotipo de la institucion, etc.,
podran escribirse en negro sobre papel blanco y luego de recortados se pega-
ran en los lugares reservados al efecto o superpuestos a 'los textos a susti-
tuir. Con esto quedan prontos los originales para iniciar 1la confecc1on de
las matrices o esténciles.
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2.2 CONFECCION DE LAS MATRICES

La preparacion de los originales es bastante independiente de los sistemas de
impresidn que se utilicen, no asi la confeccion de las matrices que esta con-
dicionada a los equipos que se usen para la impresiom.

Se hara referencia aqui a dos tipos principales de equipos: los m{medgrafos

o duplicadores de oficina y las pequefias o4fset u offset de oficina o miqui-

nas litograficas livianas. '

Los procesos de impresidn con equipos pesados no seran tratados, pues ademis

de ser competencia de una industria especializada, no estan, en la mayoria de
los casos, al alcance técnico o econdmico de escuelas o centros que utilicen

las CBC.

2.2.1 Matrices para mimedgrafo o esténciles

Estos esténciles trabajan por permeabilidad, es decir, la tinta pasa a través
de la imagen (compuesta por pequefiisimos agujeros) y se deposita directamente
sobre el papel que esti en contacto directo con la matriz.

Los equipos para la produccidn de matrices para mimedgrafos se basan en el
principio del belindgrafo: a) el original y la matriz virgen se desplazan en
forma sincrdnica; b) una célula fotoel&ctrica va captando los negros y los to
nos grises del original; c¢) el impulso eléctrico que produce la célula, pro-
porcional a la densidad de los colores, se amplifica y se transmite a una pla
térmica que va "quemando" m3s o menos la matriz, dejando alli la impresidn de
la imagen.

Estos equipos se llaman vulgarmente copiadores de "matrices electrdnicas" y
se venden bajo las marcas de Gestetner, Rex-Rotary, y Roneo, entre otras.

2.2.2 Matrices para offset

Las planchas para offset trabajan por afinidad diferencial para el agua y las
tintas grasas. Asi, la superficie de la matriz se divide en partes impreso-
ras que aceptan la tinta y partes blancas que aceptan el agua y rechazan la
tinta. .

Puesta en la maquina de imprimir esta matriz entra en contacto con tres tipos
diferentes de rodillos: uno que la provee de agua; otro que la entinta y un
tercero, cubierto por una capa de caucho que recibe la imagen entintada de la
matriz. A su vez, el rodillo de caucho entra en contacto con el papel al que
le trasmite la imagen, quedando de este modo impresa la hoja.

2.2.21 Matrices de '"chapa metalica"

Estas matrices se preparan generalmente en talleres de fotograbado, mediante
procesos complejos con trasnsportes intermedios por pelfcula fotografica. La
calidad de impresidn obtenida con estas ''chapas metalicas" es muy buena, pero
el precio relativo resulta alto para tiradas inferiores a 5.000 ejemplares.
Este procedimiento resulta recomendable para imprimir entre 6.000 y 75.000
ejemplares.

2.2.22 Matrices de cartdn
Ultimamente se ha difundido un tipo de miquinas de fabricar matrices mis li-

vianas para offset (que admiten tirajes de 6.000 ejemplares) con el que se
mantiene una buena calidad y se reducen los costos unitarios por matrices.
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Estos equipos estin basados en diferentes principios. Se describiran sdlo
los de electro-fotografia, por ser los mas simples y modernos.

Uno de los sistemas de electro-fotografia utiliza una combinacidén de fotocon-
duccidn y de atraccidn electrostatica de cargas opuestas. La matriz virgen
estid recubierta por una capa de 0xido de zinc y resina sintética. Esta capa
tiene la propiedad de reducir su resistencia eléctrica al ser expuesta a la
luz.

Los pasos para imprimir una imagen en estas matrices son los siguientes:

- La matriz virgen recibe una carga electrostatica en toda su superficie que-
dando sensibilizada a la luz.

- A continuacidn recibe en su cara sensible la imagen Sptica proveniente del
original. Las partes oscuras conservan su carga eléctrica, las partes blan
cas (mas iluminadas) se descargan. -

- La matriz con la "imagen electrizada" entra en contacto con una mezcla de
polvo de carbdn y resina, cargados eléctricamente con signo contrario al
que recibid la matriz. .

- Este polvo es atraido por la imagen electrizada y se deposita en la matriz
apareciendo asi una imagen en carbon.

- E1 {ltimo paso consiste en tratar a la matriz con el polvo adherido, en un
hormo que funde la resina y fija la imagen.

Las marcas mas conocidas de estos equipos son: Elefax de Iwatsu Electric;
Bruning de la Addressograph Multigraph; Electronic Printer de la Ricohj; y
otros modelos similares de la Xerox, la A-B Dick, etc.

2.2.23 Comparacidn entre matrices

Se tratara de resumir en un cuadro comparativo, algunas de las caracteristi-
cas de los distintos tipos de matrices, tales como: c04f0 de cada matriz pro-
cesada; tlempo de procesamiento; calidad de Las coplas que se obtienen con
ellas; y tirnafe miximo que admite la matriz en condiciones normales de opera-
cion.

Se ha tomado ‘como base de comparacidon, la calidad, el costo y el tiempo de
procesamiento de las matrices metalicas para offset. Los valores son sdlo
aproximados y los costos pueden variar en forma sustancial segim las condicio
nes de mercado locales.

COMPARAC ION ENTRE MATRICES

. W .. oo Calidad de Costo Tiempé de
Tipo de matriz Tiraje maximo las copias unitario | procesamiento
Metdlica : 50.000 100 i 100 % " 100 3
para offset a 75.000 .

Cartén 2.000° ' -
para offset a 6.000 - 70 % 20 % 20 %
"Electronica" 1.000

para mimedgrafo a 4.000 _20 % 40 % 50 %
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2.3 IMPRESION EN MAQUINA DUPLICADORA

Como ya se ha explicado al hablar de las matrices, hay dos tipos basicos de
impresoras livianas: los mimedgrafos y las pequefias offset.

2.3.1 Los mimedgrafos

Dan hasta 4.000 copias con sus mejores matrices; la calidad es bastante baja,
trabajan a poca velocidad, son de operacidn sencilla y pueden utilizar papel
relativamente barato.

Los precios de estos equipos, su reparacion y su mantenimiento son econdmicos. .
Su uso estd muy extendido y casi todos los centros y escuelas poseen equipos
de esta clase. Estas razones, mas las observaciones expresadas en el punto
2.2.23 de este anexo obligan a considerar a estos equipos para tirajes peque-
fios sin mayores exigencias de calidad.

2.3.2 Las pequeiias offset

Estos equipos dan hasta 75.000 copias con matrices metalicas bien procesadas;
pueden trabajar a velocidades de 5,000 a 9.000 copias por hora y la calidad
de las copias es muy buena.

Tienen el inconveniente de requerir personal especializado para manejarlas ya
que son de operacidn algo compleja; ademas, el papel que utilizan debe reunir
ciertas condiciones de calidad, que lo hacen un poco mas caro que el papel co
min para mimedgrafo.

En cuanto a precios, las pequefias offset son mis caras que los mimedgrafos,
también lo son los costos de reparacidon y mantenimiento.

A nivel de escuela o centro tienen poca difusion, salvo en los grandes insti-
tutos o en los departamentos de publicaciones centralizados.

Resumiendo, puede decirse que estos equipos son insustituibles para grandes
tirajes, o ediciones de calidad.

Hay que aclarar sin embargo que, aunque no se ha hablado de la imprenta tradi
cional, debe considerarsela como alternativa de las pequefias offset, si es
que hay posibilidades de utilizarla, sobre todo tratandose de grandes tirajes
con exigencias de calidad.

En la figura 2-A se ha procurado esquematizar lo expuesto en este anexo.
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FIGURA 2-A

RESUMEN DE PROCESOS

/\MJA DE CBC

. a" . [ d » I3
1 INCLUSION DE CODIGOS
_ LOCALES Y RETOQUES _

FABRICACION DE LAS

- MATRICES 0 ESTENCILES
u> \

original IMPRESION EN
MAQUINA
DUPLICADORA

PRODUCTO

MATRIZ

original ELECTRONICA

ndl,

ELECTRO ‘matriz}
FOTOGRAFIA

MIMEGGRAFO
DUPLICADOR DE
OF ICINA

; agua
MATRIZ CARTON tinta
OFFSET »/,/'

MAQUINA LITOGRAFICA
. U OFFSET DE
mo(riz 0F|C|N.A
papel impreso
mantitla de/ Iy ,

Ty

1.000 o 4.000 COPIAS
CALIDAD ; 20%e
cosTO . 0%,
TIEMPO [ 509

50.000 COPIAS o MAS
CALIDAD 100 %%
COSTO 100 %
TIEMPO  100%

2.000 o 6.000 COPIAS
CALIDAD . ; 70°%
cosTO . 20%,
TIEMPO 20 %
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Aplicacidn de la CBC para Encofrador

Las operaciones y las informaciones tecnoldgicas contenidas en la pre-
sente CBC para Encofrador son aplicables a la ensefianza de las practi-
cas de taller de las siquientes ocupaciones previstas en la Clasifica-
cidn Internacional Uniforme de Ocupacior.cs de la 0IT (CIUO):

9-52.20 ENCOFRADOR EN MADERA

Construye, ensambla, coloca en su lugar y desmonta los encofrados de
madera en los cuales se vierte el hormigén y se deja permanecer hasta
que fragua:

traza, corta y acopla las piezas de madera para formar el
cajon del encofrado o lo monta utilizando elementos prefa-
bricados; ensambla los elementos del encofrado en el lugar
de la obra y los atornilla, clava o sujeta con grapas o
ganchos; coloca puntales entre los tabiques del encofrado
para dar al conjunto la rigidez necesaria; asegura la ver-
ticalidad del encofrado utilizando la plomada; tapona los
agujeros del encofrado; desmonta el encofrado cuando el
hormigon se ha endurecido y quita el cemento que haya que-
dado adherido a él.

Puede utilizarse esta CBC para complementar, ampliar o profundizar el
material didactico aplicable en el proceso de formacion de otras ocu-
paciones del! grupo 9-54 del CIUO que agrupa a diversos carpinteros y
otras como la de Montador de andamios de madera (9-59.40).

Operaciones e informaciones tecnoldgicas

Aunque esta CBC incluye a la mayoria de las operaciones tipicas que
ejecuta un encofrador, puede ocurrir que en la practica los programa
dores o docentes de las instituciones, al elaborar algin manual, no-
ten la falta de algunas hojas de operacion o de tecnologia que nece-,
siten.

Esta eventual carencia puede subsanarse sin mayores dificultades re-
dactando ellos mismos el material faltante, siguiendo los procedi-
mientos indicados en el documento normativo. De esta manera quedan
salvadas las omisiones inevitables debidas a las peculiaridades loca
les que no se pueden abarcar en las CBC. '
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| - OPERACIONES ordenadas por nimero de REFERENCIA. Ocupacidn: ENCOFRADOR.(cont.)

:ESE;A Nombre de la operacion

01/E Medir con metro articulado

02/E Prensar con prensas y sargentos

03/E Trazar con escuadra

04/E Trazar con gramil

05/E Trazar con compas

06/E Trazar con falsa escuadra

07/E Clavar

08/E Desclavar

09/E Aserrar con serrucho comin

10/E Aserrar con serrucho de costilla

11/E Aserrar con serrucho de punta

12/E Atornillar

13/E Botar clavos

14/E Enmasticar o enmasillar

15/E Lijar a mano

16 /E Escofinar

17/E Taladrar con mecha toletera

18/E Taladrar con berbiqui

19/E Labrar con hachuela

20/E Labrar con formdn

21/E Acepillar con cepillo

22/E Acepillar con garlopa

23/E Acepillar con guillame

24/E Acepillar con bastrén

25/E Nivelar con nivel de burbujas
4
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I - OPERACIONES ordenadas por nimero de REFERENCIA. Ocupacidn: ENCOFRADOR.

EE;E;A_][ Nombre de la operacidn
26/E Aplomar

27/E Ni§elar con manguera

28/E Pulir con rasqueta

29/E Vaciar herramientas de corte

30/E Asentar filos

31/E Trabar serrucho-

32/E Limar dientes de serrucho

33/E Lijar con lijadora portatil

34/E Aserrar con sierra circular portatil
35/E Aserrar con sierra circular de mesa
36/E Clavar estacas

i
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1l - OPERACIONES por orden ALFABETI CO. Ocupacidn: ENCOFRADOR. (cont.)

r

NOMBRE DE LA OPERACION B Re fe-

rencia
Acepillar con bastrén AAWTV 24/E
Acepillar con cepillo 21/E
Acepillar con garlopa 22/E
Acepillar con guillame 23/E
Aplomar 26/E
Asentar filos 30/E
Aserrar con serrucho comin [‘ 09/E
Aserrar con serrucho de costilla 10/E
Aserrar con serrucho de punta 11/E
Aserrar con sierra circular de mesa 35/E
Aserrar con sierra circular portatil 34/E
Atornillar 12/E
Botar clavos 13/E
Clavar 07/E
Clavar estacas 36/E
Desclavar 08/E
Enmasticar o enmasillar 14/E
Escofinar 16/E
Labrar con formdn 20/E
Labrar con hachuela 19/E
Lijar a mano 15/E
Lijar con lijadora portatil 33/E
Limar dientes de serrucho 32/E
Medir con metro articulado 01l/E
Nivelar con manguera 27/E
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i1 - OPERACIONES por orden ALFABETI CO. Ocupacidn: ENCOFRADOR.

NOMBRE DE LA OPERACION

Re fe-
rencia

Nivelar con nivel de burbujas

" 25/E

Prensar con prensas y sargentos 02/E
Pulir con rasqueta I 28/E
Taladrar con berbiqui 18/E
Taladrar con mecha toletera‘ 17/E
Trabar serrucho 31/E
Trazar con compas 05/E
Trazar con escuadra 03/E
Trazar con falsa escuadra 06/E
Trazar con gramil 04/E
Vaciar herramientas de corte 1 29/E
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V - TEMAS TECNOLOGICOS por ndmero de REFERENCIA para ENCOFRADOR. (cont.)

REFE- . ..
RENC‘?LJ{;;ﬁ Titulo del tema tecnoldgico 4“

004 Lima BB

005 Metro

019 Nivel de burbuja

020 Plomada

097 Regla graduada

098 Cinta métrica

099 Prensas de carpintero

100 Sargento

101 Escuadra de carpintero

102 Gramiles

103 Compas

104 Falsa escuadra

105 Martillos

106 Clavos

107 Pata de cabra

108 Tenazas

109 Serrucho comiin

110 Serrucho de costilla

111 Serrucho de punta

112 Atornillador

113 Tornillos

114 Botador

115 Espatula \

116 Lija

117 Escofina
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V - TEMAS TECNOLOGICOS por nimero de REFERENCIA para ENCOFRADOR. (cont.)

EE;EIA Titulo del tema tecnoldgico
U | U——
118 Mecha toletera
119 Berbiqui
120 Barrenas
121 Hachuela
122 Formones
123 Cepillos de carpintero
124 Garlopa
125 Guillame
126 Bastrén
127 Nivel de manguera
128 \ Raspilla
129 Esmeriles eléctricos
130 Piedras de asentar
131 Trabadores para herramientas dentadas
132 Lijadora manual
133 Sierra circular de mesa
134 Sierra circular portatil
135 Mandarria
136 Trazados
137 Clavado
138 Desclavado
139 Aserrado a mano
140 Aserrado mecanico
141 Normas generales de seguridad
142 Acepillado
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V - TEMAS TECNOLOGICOS por nimero de REFERENCIA para ENCOFRADOR. (cont.)

REFE-
RENCIA

Titulo del tema tecnoldgico

—db
143 Aplomado y nivelado
144 Afilado de herramientas
145 Acabado
146 Masticado
147 Lijado
148 Maderas (Escuadrias)
149 Machihembrado
150 Encofrados
151 Maderas para encofrados
152 Banco de trabajo del encofrador
153 Camillas para replanteo
154 Escuadra tres, cuatro, cinco (Construccidm)
155 Replanteos (Elementos)
156 Replanteo de obra (Procedimiento)
157 Plantilla para encofrados
158 Traviesas
159 Refuerzos en colummas
160 Camones
161 Tensores
162 Ensamblado de tableros
163 Puntales
164 fﬁ Muletas
165 Fundaciones (Traﬁsmisiﬁn de cargas) )
166 Encofrados para fundaciones 1[
167444} Encofrado de pedestales :ﬂ
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V - TEMAS TECNOLOGICOS por numero de REFERENCIA para ENCOFRADOR.

REFE- .

RENCIA Titulo del tema tecnoldgico
168 Encofrados para muros

169 Soportes para encofrado de muros

170 Encofrado de muros curvos

171 Encofrados metalicos para paredes o muros
172 Guias para encofrado

173 Vigas

174 Encofrado de viga de riostra

175 Encofrado de viga de carga

176 Columnas

177 Encofrado de columna cuadrada

178 Encofrado de columna circular I
179 Encofrado de columna hexagonal irregular
180 Losas (Generalidades)

181 Escaleras

182 Encofrado de escalera recta

183 Desencofrado
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VI - Indice alfabético de TEMAS TECNOLOGICOS para ENCOFRADOR.
(Incluye referencia) (cont.)

TITULO DEL TEMA TECNOLOGICO ?2:i;a

Acabado b 145 ]
Acepillado ‘ 142
Afilado de herramientas 144
Aplomado y nivelado ' 143
Aserrado a mano 139
Aserrado mecanico 140
Atornillador l 112
Banco de trabajo del encofrador 152
Barrenas ‘ 120
Bastrén 126
Berbiqui ' 119
Botador | 114

. Camillas para replanteo 153
Camones 160
Cepillos de carpintero ' 123
Cinta métrica . 098
Clavado 137
Clavos 106
Columnas 176 -
Compas . 103
Desclavado 138
Desencofrado 183
Encofrado de columna circular ' 178
Encofrado de columma cuadrada 177
Encofrado de columna hexagonal irreéular 179
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VI - Tndice alfabético de TEMAS TECNOLOGI COS para ENCOFRADOR.
(Incluye referencia) (cont.)

TITULO DEL TEMA TECNOLOGICO ][ Re fe -
rencia

Encofrado de escalera recta ’ 182
Encofrado de muros curvos : 170
Encofrado de pedestales 167
Encofrado de viga de carga - 175
Encofrado de viga de riostra _ 174
Encofrados ) 150
Encofrados metalicos para paredes -0 muros 171
Encofrados para fundaciones 166
Encofrados para muros 168
Ensamblado de tableros 162
Escaleras 181
Escofina 117
Escuadra de carpintero 101
Escuadra tres, cuatro, cinco (Construcciﬁn) 154
Esmeriles eléctricos ‘ L 129
Espatula 115
Falsa escuadr; 104
Formones 122
Fundaciones (Transmisidn de cargas) 165 .
Garlopa 124
Gramiles 102
Guias para encofrado l 172
Guillame . 125
Hachuela ’ 121
Lija ‘ 116
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VI - Indice alfabéticé de TEMAS TECNOLéGICOS para ENCOFRADOR.
(Incluye referencia) (cont.) '

TITULO DEL TEMA TECNOLOGICO *:::‘:a
Lijado 147
Lijadora manual 132
Lima 004
Losas (Generalidades) 180
Machihembrado 149
Maderas (Escuadrias) 148
Maderas para encofrados 151
Mandarria 135
Martillos 105
Masticado 146
Mecha toletera 118
Metro 005
Muletas 164
Nivel de burbuja 019
Nivel de manguera 127
Normas generales de seguridad 141
Pata de cabra 107
Piedras de asentar 130
Plantilla para encofrados 157
Plomada 020
Prensas de carpintero 099
Puntales 163
Raspilla 128
Refuerzos en columnas 159
Regla graduada 097
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VI - indice alfabético de TEMAS TECNOLOGICOS para ENCOFRADOR.
(Incluye referencia)

TITULO DEL TEMA TECNOLOGICO Refe-
rencia

Replanteo de obra (Procedimiento) 447 156
Replanteos (Elementos) 155
Sargento 100
Serrucho comin 109
Serrucho de costilla 110
Serrucho de punta 111
Sierra circular de mesa 133
Sierra circular portatil 134
Soportes para encofrado de muros 169
Tenazas | 108
Tensores 161
Tornillos 113
Trabadores para herramientas dentadas 131
Traviesas 158
Trazados 136
Vigas 173
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ADVERTENCIAS

1)

2)

Las hojas incluidas a continuacion, serviran de patrdn para
imprimir matrices o esténciles para maguinas offset de ofici
na o mimedgrafo u otro tipo de duplicadores.

Deben ser tratadas con cuidado a fin de no dafiar el papel,
ni manchar su superficie.

Es conveniente que las hojas sean verificadas antes de reali
zar la impresion de las matrices, pudiendo retocarse con 13-
piz comin o tintas de dibujo los trazos demasiado débiles,
asi como tapar las manchas e imperfecciones con ''gouache'
(témpera blanca).

Los agregados que deban hacerse a las hojas, por ejemplo codi
go local, pueden escribirse en papel blanco y pegarse en el
lugar correspondiente. El1 mismo procedimiento es adecuado pa
ra corregir erratas y otras faltas.
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© REF: HO.01/E |1/3

tr. Bcibn @ ~ MEDIR CON METRO ARTICULADO

Es determinar la distancia entre dos puntos, el tamafio de un objeto o fijar
sobre un objeto cualquier longitud, conel finde precisar los diferentes lar-
gos que intervienen en los elementos de las obras; también efectuar compara-

ciones.

Se pueden presentar dos casos:
I - Determinar la distancia entre dos puntos.

II = Fijar sobre un objeto, cualquier longZitud.

ENCOFRADOR
CIu0: 9-52.20

CASO I - DETERMINAR LA DISTANCIA ENTRE DOS PUNTOS
PROCESO DE EJECUCION
1° paso Despliegue las partes del metro una por wna, (fig. 1).

PRECAUCION
CUIDE NO HACER PALANCA SOBRF LA ARTICULACI&N, DADO QUE ESTO PUEDE
AFLOJARLA O AUN PRODUCIR
LA FRACTURA DEL SEGMENTO
QUE SE MUEVE.

OBSERVACIONES
1) Debe mantenerse sujeta la parte del metro ya desplegada, mientras
se hace girar la otra parte.

2) E1 despliegue del metro se debe comenzar por el inicio de la nu-
meracion (fig. 1).

3) E1 metro se debe abrir (desplegar) proporcionalmente a la medida
por tomar.

2° paso Coloque el metro de manera que el extremo cero del mismo, coincida
con uno de los puntos (fig. 2).




OPERACION: REF: HO.01/E 2/3
@ - MEDIR CON METRO ARTICULADO

Fig. 2
OBSERVACION
Los puntos o referencias cuya separacidn deban med1rse. pueden ser
unas marcas o los extremos de un objeto. . i

%k

3% paso Lea en el metro 1a medida que coincida con el otro punto (fig. 2).

OBSERVACIGN

Si la distancia que se estd midiendo, es mayor que el metrd 0 doble
metro conque se mide, al final de éste, haga una marca y continde
hasta completar la medicibn.

CASO II - FIJAR SOBRE UN OBJETO CUALQUIER LONGITUD
PROCESO DE_EJECUCION
1° paso Determine el punto desde donde se va a medir.

OBSERVACION
E1 punto puede ubicarse en
cualquier parte del objeto,

LECTURA EN

o ser un extremo del mis-
mo.

2° paso Coloque el extremo cero del
metro en el punto determi-
nado y haga una marca sobre
el objeto, en 1a medida de-
seada (fig. 3).

1ra. Ediciée
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CINTERFOR OPERACION: REF: HO.01/E 3/3
1rs. Edicién MEDIR CON METRO ARTICULADQ

OBSERVACION
En algunos casos es mds practico hacer coincidir la medida deseada

con el extremo del objeto y marcar en el punto cero del metro
(fig. 4).

PRECAUCION |

CUANDO NO ESTE UTILIZANDO EL METRO, MANTENGALO PLEGADO (CERRADO),
YA QUE ES MUY DELGADO Y CON CUALQUIER GOLPE SE DOBLA O SE ROMPE
FACILMENTE.
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ENCOFRADOR
CIUu0: 9-52.20

REF: H0.02/E {1/4

OPERACION:
‘ PRENSAR CON PRENSAS Y SARGENTOS

Consiste en apretar o fijar piezas de madera, conel fin de facilitar su ela-
boracion, en aquellos trabajos de encofrados o carpinteria que requieren
ajustes o ensambles.

Se pueden dar dos casos:
I - Apretar con prensa.
II - Apretar con sargento.

CAS0 I - APRETAR CON PRENSAS

PROCESO DE EJECUCION

OBSERVACION
Antes de proceder a prensar, haga girar el husillo hacia atras
(fig. 1)

17 paso  Tome la prensa con una mano por la base fija y con la otra por el
brazo movible.

2° paso Desplace hacia asras el brazo movible hasta la distancia deseada
(fig. 2).

Fig. 2
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OPERACION: REF: HO0.02/E 2/4

PRENSAR CON PRENSAS Y SARGENTOS

3% paso

42 paso

Coloque la prensa sobre el elemento por apretar, procurando que la
zapata de la base y la del husillo coincidan en 1inea con los puntos
de accion (fig. 3).

Fig. 3

Ajuste la prensa, moviendo el brazo movible y apriete el husillo
(fig. 4).

PRECAUCIONES

1) SILAPIEZA QUE SE VA A APRETAR ES UN TRABAJO DELICADO, SE PUEDEN
COLOCAR UNOS TR0ZOS DE CARTON, CONTRACHAPADO U OTRO MATERIAL EN
TRE LAS ZAPATAS DE LA PRENSA Y LA MADERA PARA QUE ESTA NO SEA
MARCADA (fig. §).

2) LA PRESION EN EL HUSILLO DEBE SER MODERADA PARA NO ESTROPEAR
LA PIEZA.

Fig. 5

CINTERFOR
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© REF: H0.02/E 3/4

CINTERFOR OPERACION:
1ra. Edicién @ . PRENSAR CON PRENSAS Y SARGENTOQS

CASO II - APRETAR CON SARGENTOS

PROCESO DE EJECUCION

OBSERVACIONES
1) Antes de proceder a prensar, haga girar el husillo hacia atris.

2) Algunos sargentos 1levan un dispositivo en la zapata para dejarla
libre, otros 1levan unos huecos en la barra con un pasador con

el mismo fin (figs. 6 y 7).

\-NUECO PARA EL PASADOR

Fig. 7

17 paso  Retire el pasador o suelte el dispositivo de la zapata, Segin sea
el caso, y deje ésta libre.

22 paso Desplace la zapata hacia atrds.

3? paso  Coloque el sargento sobre el tablero a apretar, procurando que la
zapata y contrazapata coincidan en 1inea con los puntos de accion.

42 paso Ajuste la zapata hasta la distancia mas proxima a la madera en que
encaje el dispositivo en la muesca o coincida el hueco con el pasa
dor y coloque éste.

5° paso Apriete el husillo (fig. 8).




OPERACION: REF: H0.02/E 4/4
PRENSAR CON PRENSAS Y SARGENTOS

PRECAUCION
REPITA LAS PRECAUCIONES DEL CASO "a".

VOCABULARIO TECNICO

HUSILLO - Tornillo

CONTRACHAPADO - Contraenchapado - contrachapeado -
compensado

ZAPATAS - Tacos

ENSAMBLAR - Unir

CINTERFOR
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ENCOFRADOR
CIUO: 9-52.20

OPERACION: REF: HO.03/E 1/2
TRAZAR CON ESCUADRA

Consiste en trazar 1ineas perpendiculares a las aristas donde se apoya el so-
porte de la escuadra para efectuar en las piezas cortes a 90°; también com-
probar piezas, o armar encofrados u otros elementos a escuadra.

PROCESO DE EJECUCION

1° paso Tome wna escuadra de carpintero.

27 paso Coloque el soporte de la escuadra en el canto de la pieza a marcar
(figs. 1y 2).

37 paso Presione el soporte sobre el canto de la pieza y haga un trazo en

la cara siguiendo con el 1lapiz el canto exterior de la hoja de la
escuadra (fig. 3).

OBSERVACIONES

1) Para trasladar el trazo a la otra
cara de la pieza, se apoya la es-
cuadra en el lado ya trazado, se
desliza ésta hasta que el canto de
la hoja de 1a escuadra coincida con
la linea marcada, se presiona la
base de 1a escuadra sobre la cara
de la tabla y se traza sobre el
canto (fig. 4).

2) Para trazar en una pieza al aire,
se coloca ésta debajo del brazo,
si el largo lo permite, después

se apoya el soporte de la escua-




@ ~ TRAZAR CON ESCUADRA 1. Ediciéa

dra, y, con una mano, se sujeta .
la pieza y la escuadra mientras
con la otra se efectlia el trazado
(fig. 5).

PRECAUCION

ES CONVENIENTE COMPROBAR LA ESCUADRA
PARA ASEGURARSE DE SU EXACTITUD, YA
QUE DE ELLO DEPENDE EA PRECISION DEL
TRABAJO QUE REALIZA.

COMPROBACION DE LA ESCUADRA

4% pas0 Tome una tabla, de ser posible tan ancha como el largo de la hoja
de la escuadra.

59 paso Compruebe a ojo la rectitud del canto de la tabla (fig. 6).
62 paso Trace una linea en el centro de la tabla (fig. 7).

7° paso Voltee la escuadra y haga coincidir la arista de la hoja de la es-
cuadra con la linea que trazé (fig. 7).

OBSERVACION
Si el trazo coincide exactamente con la arista de
la hoja significa que la escuadra estd correcta.
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CINTERFOR
1ra. Edicién

ENCOFRADOR
CIU0: 9-52.20

OPERACION:

REF: H0.04/E 1/2

TRAZAR CON GRAMIL

Es marcar 1ineas paralelas por medio de una herramienta cuya punta de acero

raya la madera, conel finde efectuar cortes o ensambladuras en las diferentes

piezas que conforman los diversos trabajos de carpinteria, encofrado u otros.

PROCESO DE EJECUCION

OBSERVACION

Las reglillas de los gramiles se fijan por medio de una cufia o de

un tornillo; por consiguiente, para graduar las reglillas o reglilla
se aflojard la cufa o el tornillo segin el caso (figs. 1y 2). La

cuna se afloja golpedndola; el tornillo, con la mano.

Fig. 1

Fig. 2

1° paso Afloje el tornillo o cuna que fija la reglilla.

27 paso  Mida la distancia que va a trazar. Mueva la reglilla hasta preci-
sar la medida; se mide desde la pda de acero hasta la base del gra-

mil (fig. 3).

Fig. 3




OPERACION: REF: HO.04/E |2/2
, TRAZAR CON GRAMIL

3?7 paso

4?2 paso

59 paso

6° paso

7° paso

82 paso

9¢? paso

PRECAUCION
UNA VEZ FIJADA LA REGLILLA NO DEBE GOLPEARLA, YA QUE CON EL GOLPE

VARTARIA LA MEDIDA.

Apriete suavemente el tormillo o cuna para fijar la reglilla.

Apoye la base del gramil en la pieza por trazar y compruebe si estd

exacta la distancia.

OBSERVACION

Si 1a punta de acero no coincide exactamente con la medida deseada,
golpee suavemente la reglilla poruno u otro extremo, segiinel caso,
hasta precisar la distancia requerida.

Fije firmemente la reglilla.
Agarre el gramil de modo que la pia de acero quede hacia abajo, el

pulgar por la parte superior del gramil, y los otros dedos por la
parte posterior.

Apoye la base del gramil en la pieza y ligeramente inclinado hacia
adelante, (figs. 4 y 5).

Fig. 5
Haga wna pequena presidm hacia abajo, hasta que 1a pia de acero roce

la pieza.
Deslice el gramil, manteniendo la base pegada a la pieza.

VOCABULARIO TECNICO
14
PUA - Punta
TRAZAR CON GRAMIL - Gramil

1ra. Edici
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ENCOFRADOR
CIUO: 9-52.29

OPERACION: 3 REF: H0.05/E 1/1
TRAZAR CON COMPAS

Consiste en marcar 1ineas curvas regulares para trazados en piezas, sacar

plantillas o realizar diferentes elementos curvos que intervienen en trabajos

de carpinteria, encofrado y otros.

PROCESO DE_EJECUCION

1? paso

22 paso

3? paso

4?2 paso

57 paso

6° paso

Tome el comphs y afloje el tornillo de fijacidn (en caso que lo
tenga).

Abra el compds a la medida del radio por trazar.
Apriete el tornillo de fijacidn, si es que hubo de aflojarlo.

Apoye wna punta del compas sobre la marca (centro)(fig. 1), toman-
do el instrumento con una sola mano y en posicion de trazar.

Fig. 1 Fig. 2
Deslice la otra punta del compds con una ligera inclinacibn, COmen-

zando de la parte mas bajayen el sentido que giran las agujas del

reloj (fig. 2).
Finalice el trazado en el punto previsto.

PRECAUCION

LAS PUNTAS DEL C'OM:’AS SON MUY AGUDAS, Y ES FA'CIL PRODUCIRSE UNA
HERIDA AL USARLO; GUA'RDE'LO CON LAS PUNTAS RECUBIERTAS CON UN CORCHO
0 EN UN ESTUCHE.
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CINTERFOR
1rs. Edicién

ENCOFRADOR
CIUO: 9-52.20

OPERACION: REF: HO.06/E 1/2
TRAZAR CON FALSA ESCUADRA

Consiste en trazar lineas rectas que forman, con los cantos de las piezas,
angulos diversos; con el fin de efectuar plantillas o biseles para los dife-
rentes trabajos de carpinteria, encofrado u otros.

PROCESO DE EJECUCION

1° paso Tome wna falsa escuadra.

2° paso Afloje la tuerca de mariposa para dejar libre la hoja (fig. 1).

Fig. 1

3° paso Presione el soporte de la escuadra sobre el canto de la pieza y
mueva la hoja hasta precisar el dngulo deseado (fig. 2).

4° paso Apriete la tuerca de mariposa para fijar la hoja.

5° paso Vuelva a colocar el soporte sobre el canto de la pieza, presione y
haga un trazo siguiendo con el lapiz el canto exterior de la falsa
escuadra (fig. 3).




©

OPERACION: REF: H0.06/E  |2/2 |  conremec
TRAZAR CON FALSA ESCUADRA I Edic

0BSERVACION

Para trazar varias 1ineas con lamisma inclinacidon, deslice la falsa
escuadra, sin voltearla, porel canto de la pieza hasta que coincida
exactamente el canto exterior de 1a hoja con el punto previsto y
vuelva a trazar.

PRECAUCION
ST AL TRASLADAR EL TRAZADO A OTRA PIEZA SE GOLPEA LA FALSA ESCUA-
DRA, EL ANGULO DE ESTA VARIA. VUELVA A PRECISARLO.
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CINTERFOR
1rs. Edicién

ENCOFRADOR

CIUO: 9-52.20

OPERACION: REF: HO0.07/E |1/2
CLAVAR

Consiste en introducir, en madera u otro material, un clavo a fuerza de gol-
pes de martillo para ensamblar las piezas de madera u otros materiales, que
intervienen en trabajos de encofrado, carpinteria u otros.

PROCESO DE EJECUCION

12 paso

22 paso

3?2 paso

PRECAUCION

REVISE QUE EL. MARTILLO E'STI!!,' BIEN ENCABADO Y QUE ESTE,' LIMPIO POR LA
PARTE PLANA QUE PEGA EN EL CLAVO. SI E'ST/'l SUCIA LA PARTE QUE GOL~
PEA, EL MARTILLO RESBALA Y SE PUEDE LASTIMAR UN DEDO. TAMBLZ_%N SE
DOBLAN LOS CLAVOS.

OBSERVACION
Para clavos de 5 cm. en adelante utilice un martillo de 20 onzas;

para clavos de inferior tamafio utilice un martillo de 18 onzas.

Sujete eon una mano el clavo, en el punto que desea clavar (fig. 1).

Golpee suavemente para apuntar el clavo (que se sostenga por si
solo).

Retire la mano que sujeta el clavo y siga golpedndolo (fig. 2).




OPERACION: REF: H0.07/E }2/2
CLAVAR

42 paso

9

PRECAUCION |

LA BASE DEL MARTILLO QUE GOLPEA EL CLAVO DEBE CAER BIEN SOBRE éSTE
(fig. 3), SI CAE INCLINADA EL BORDE DE LA BASE DEL MARTILLO GOLPEA
Y MARCA LA MADERA QUEDANDO ESTA MALTRATADA; TAMBIEN PUEDE DOBLAR EL
CLAvVO.

Siga golpeando hasta introducir el clavo totalmente.

PRECAUCION
AL LLEGAR A INTRODUCIR EL CLAVO NO DE GOLPES INNECESARIOS , YA QUE

ESTOS DANAN LA MADERA.

1ra. Edicié



CINTERFOR
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ENCOFRADOR

©

CIUO: 9-52.20

OPERACION: REF: H0.08/E |1/3
DESCLAVAR

Consiste en sacar los clavos introducidos en algin material; también, en sa-
car los clavos que unen a dos o mas elementos con el fin de separarlos, en
trabajos de carpinteria, encofrado u otros.

Se puede dar varios casos:

I - Desclavar piezas donde uno de los elementos sobresale del otro.

II - Desclavar piezas donde los elementos estan enrasados.
III - Sacar clavos que sobresalen por la punta.

IV = Sacar clavos grandes.

V = Sacar clavos sin cabeza.

CASO I - DESCLAVAR PIEZAS DONDE UNA SOBRESALE

PROCESO DE_EJECUCION
17 paso Golpee, con el martillo, la parte que sobresale hasta despegarla

ligeramente (fig. 1).

2° paso  Introduzea laufia de la pata
de cabra y haga palanca hasta
desprender las piezas (fig.
2).

3° paso  Voltee la pieza y con el martillo golpee los clavos por la punta
hasta que salgan por el lado opuesto (fig. 3).

4% paso  Vuelva a voltear la pieza. Coloque un pequefio taco al lado del cla

vo.
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OPERACION: REF: HO.08/E 2/3 CINTERFC
DESCLAVAR 1ra. Edici

57 paso  Introduzeca las orejas del martillo en el clavo y haga palanca sobre
el taco hasta sacar el clavo (fig. 4).

Fig. 4

CASO II - DESCLAVAR PIEZAS ENRASADAS ’

PROCESO DE_EJECUCION
1° paso  Introduzea wna cuna entre las dos ptezas, (fig. 5), dando pequefios,

golpes de martillo.

Fig. 5

OBSERVACION
Una vez que la cuiia ha separado las piezas se introduce la pata de

cabra y se repite todo el proceso del caso "a".

CASO III - SACAR CLAVOS QUE SOBRESALEN POR LA PUNTA

PROCESO DE EJECUCION

OBSERVACION
Se aplica el proceso del caso I, pasos 3, 4 y 5 (figs. 3 y 4).




1rs. Edicién

OPERACION: REF: H0.08/E  |3/3
DESCLAVAR

CASO IV - SACAR CLAVOS GRANDES

PROCESO DE EJECUCION

12 paso

PROCESO DE EJECUCION

[4
PRECAUCION
SI COLOCA LA PIERNA FRENTE A LA PATA DE CABRA PUEDE LASTIMARSE EN
CASO DE PARTIRSE EL cLAVO (fig. 6).

OBSERVACION
Si el clavo es muy largo debe colocarse un taco en la pata de cabra
para facilitar la operacidn.

Introduzea las orejas de la pata de cabra en el clavo, sujete la
tabla con el pie y palanquee hasta sacarlo (fig. 6).

CASO V - SACAR CLAVOS SIN CABEZA

1° paso

OBSERVACIONES

1) Si el clavo no tiene fuera de la
pieza el suficiente largo para que
lo agarre la tenaza, haga con un

formon una pequena hendedura hasta
descubrir el clavo lo suficiente para que lo pueda agarrar con
la tenaza.

2) Si el clavo es muy largo debe colocarse un tacoen la tenaza para
facilitar la operacion.

Sujete el clavo firmemente con la tenaza y haga palanca hasta sa-

carlo (fig. 7).
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CINTERFOR OPERACION: , REF: H0,09 /E 1 / 3
1. Bdiciéo @ ASERRAR CON SERRUCHO COMUN

Consiste en cortar en forma recta lamadera o diversos materiales; con el ob-
jeto de preparar piezas de determinadas dimensiones para la construccidn de
encofrados y diversos trabajos de carpinteria u otros.

Se pueden dar dos casos:
I - Al través.

IT - Al hilo.

CASO I - ASERRAR AL TRAVéb

ENCOFRADOR
CIUO: 9-52.20

PROCESO DE EJECUCION
1° paso  Sujete la pieza sobre el banco, dejando fuera de éste el trazo por

donde se va a cortar.

2?2 paso Tome el serrucho con wna mano y coloque el dedo pulgar de la otra
junto al trazo; inicie el corte moviendo el serrucho hacia atris
(fig. 1).

PRECAUCION

RETIRE EL DEDO DEL TRAZO UNA VEZ ABIERTA UNA DE-
QUEﬁA RANURA EN LA PIEZA, YA QUE PUEDE SALTAR EL
SERRUCHO Y LASTIMARSELO.

37 paso  Empuje el serrucho manteniéndolo ligeramente inclinado hacia adelan
te (fig. 2).
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. OPERACION: REF: HO.09/E 2/3 CINTERFO
@ ASERRAR CON SERRUCHO COMUN 1ra. Edici¢

OBSERVACION
E1 recorrido del serrucho debe hacerse
a todo el largo de la hoja (de 1a
punta hasta la empuiiadura).

4° paso Siga efectuando los movimientos de atrds hacia adelante y prosiga
el corte suavemente.

PRECAUCION
SI EL SERRUCHOV SE TRABA, COLOQUE .UNA CUNA EN EL CORTE PARA FACIL._T
TAR EL ASERRADO.

52 paso  Cuando llegue al final del corte sierre despacio y sujete el pedazo
sobrante con la mano para evitar que la pieza se astille.
CASO II - ASERRAR AL HILO ®

PROCESO DE EJECUCION
1° paso Sujete la pieza.

2° paso Tome el serrucho con una
mano y coloque el dedo
pulgar de la otra junto a

trazo para que sirva de \
guia (fig. 3). N
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CINTERFOR OPERACION: REF: H0.09/E | 3/3
1ra. Edicién ASERRAR CON SERRUCHO COMON

PRECAUCION
RETIRE EL DEDO DEL TRAZO, UNA VEZ QUE HAYA ABIERTO UNA PEQUENA RA-
NURA EN LA PIEZA, YA QUE PUEDE SALTAR EL SERRUCHO Y LASTIMARSELOC.

37 paso Inicie el corte deslizando el serrucho suavemente de abajo hacia

arriba.

42 paso Empune el serrucho con las dos manos y siga efectuando 1os movimien-

tos de arriba hacia abajo, adoptando una posicidén que permita ver
el trazo (fig. 4).

PRECAUCION
. SI EL SERRUCHO SE TRABA COLOQUE UNA CUNA PARA FACILITAR EL ASERRADO.

52 paso Prosiga el aserrado hasta finalizar el corte.

VOCABULARIO TECNICO

TRAVES - Ancho

HILO - Largo ,

SERRUCHO COMUN - Serrucho de lomo, serrucho tendido,
serrucho basto, serrucho flexible.
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CINTERFOR OPERACION: REF: HO.10/E 1/2
1ra. Edicién m ASERRAR CON SERRUCHO DE COSTILLA

Consiste en cortar con precisidon en forma recta la madera u otros materiales,
a objeto de preparar piezas para determinados ensambles en trabajos de car-
pinteria, encofrado u otros.

PROCESO DE EJECUCION

OBSERVACION

La pieza se puede sujetar por diferentes medios:
En 1a prensa del banco, con la mano apoyada en la
tabla a cortar, o con prensa.

ENCOFRADOR
CIUO: 9-52.20

12 paso Sujete la pieza con la mano, dejando el trazo a la vista.

2° paso Empune el serrucho y coldquelo sobre el trazo.

3% paso 4poye la otra mano en la madera con el dedo pulgar junto al trazo
para guiar el serrucho (fig. 1).

Fig. 1 Fig. 2

42 paso Inicie el aserrado moviendo el serrucho hacia atrds hasta abrir una
pequeria ranura.

52 paso  Retire el dedo y siga sujetando la pieza.
6° paso Empugje el serrucho suavemente hacia adelante.(fig. 2).

7° paso Siga efectuando movimientos hacia atras y hacia adelante con el se
rrucho ligeramente inclinado hacia adelante.
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OPERACION: REF: HO.10/E 2/2 CINTERFOR
ASERRAR CON SERRUCHO DE COSTILLA 1rs. Ediciéo

OBSERVACION

A1 finalizar el corte debe aserrar suavemente para
no astillar la pieza. Si sierra una lamina fina,
sujétela con 1a mano (fig. 3).

Fig. 3

8° paso Termine el aserrado con el serrucho en posiciém horizontal.
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CINTERFOR
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ENCOFRADOR
CIUO: 9-52.20

: OPERACION:
ASERRAR CON SERRUCHO DE PUNTA

REF: HO.11/E

172

Consiste en efectuar cortes curvos o interiores en madera u otros materiales

con el objeto de preparar determinadas piezas para la construccion de enco-

frados y diversos trabajos de carpinteria u otros.

PROCESO DE EJECUCION

1° paso Sujete la pieza sobre el banco dejando a la vista el trazo por domde

se va a aserrar.

2° paso Tome el serrucho con una mano, coldquelo sobre el trazo y apoye la

otra mano en la madera (fig. 1).

Fig. 1

PRECAUCION

EVITE FORZAR EL SERRUCHO PARA QUE NO SE DOBLE. SI SE FUERZA, DEBIDO

A SU HOJA ANGOSTA SE DOBLA Y QUEDA INSERVIBLE.

37 paso  Iniecie el corte moviendo el serrucho hacia atrds.

4° paso Empuje el serrucho suavemente hacia adelante y siga efectuando mo-

vimientos hacia atras y adelante siguiendo el trazo.

OBSERVACION

En curvas cerradas, aserrar con la punta del serru-

cho e irgirando éste con movimiento adecuado de la

mufieca (fig. 2).




OPERACION:
ASERRAR CON SERRUCHO DE PUNTA

REF: HO.11/E

2/2

Fig. 2

57 paso  Prosiga el corte y cuando llegue al final sierre despacio, y suje-

te el pedazo sobrante con la mano para evitar que la pieza se asti

11e.

VOCABULARIO TECNICO

SERRUCHO DE PUNTA - Serrucho de calar.

©
CINTERFO!
1ra. Edicié
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ENCOFRADOR
CIuo: 9-52.20

OPERACION: REF: HO.12/E  [1/1
ATORNILLAR

Consiste en introducir o sacar tornillos para armar o fijar elementos de obras
de carpinteria u otros.

PROCESO DE EJECUCION

OBSERVACIONES

1) Para introducir los tornillos debe hacerse previamente un agujero
algo menor que el tornillo, conun punz6én o bien una mecha fina.

2) La pala del atornillador debe ser algo menor que el didmetro de
1a cabeza del tornillo; debe ser recta y tener las aristas vivas
(fig. 1).

1° paso Seleccione el atornillador adecuado a la
cabeza del tornillo.

2° paso Coloque el tornillo en el agujero y‘apGQ
telo con un pequefio golpe de martillo pa
ra que se sostenga.

32 paso Coloque el atornillador en la rawura Y
presione hacia el tomillo, al mismo
tiempo que gira el atornillador hacia la Fig. 1
derecha (fig. 2).

4° paso Siga dando giros, sin dejar de presionar
hasta introducir el tornillo.

OBSERVACION
Para destornillar se coloca el atornilla-
dor en la ranura del tornillo y se dan
giros en sentido contrario (hacia la
jzquierda).

VOCABULARIO TECNICO

ARISTA VIVA - Arista aguda
ARISTA MUERTA - Arista roma
ATORNILLADOR - Destornillador

Fig. 2
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ENCOFRADOR
CIUO: 9-52.20

OPERACION: REF: HO.13/E  |1/1
BOTAR CLAVOS

Es émbutir la cabeza de los clavos en 1a madera por medio de un botador (fig. 1),
para efectuar trabajos en obra limpiay pulidos, tantoen los encofrados, como
en los elementos de carpinterfa.

CUERPO

PUNTA
CONCAVA

Fig. 1

PROCESO DE_EJECUCION

PRECAUCION
LA PUNTA DEL BOTADOR DEBE ESTAR PLANA Y LIMPIA, SI E'STlf ROMA O SUCIA
FL BOTADOR RESBALA.

1° paso  Sujete el botador com una mano y el martillo con la otra.

2? paso  Apoye la punta del dedo pequeno (menique) sobre la madera y cologue
la punta del botador plano en la cabeza del clavo (fig. 2).

3% paso Golpee el botador con el
martillo, hasta que la ca-
beza del clavo se introduz
ca en la madera un milime-
tro aproximadamente (fig.3).

VOCABULARIO TECNICO
EMBUTIR - Introducir

CLAVO SIN BOTAR
L f‘(//,/" CLAVO BOTADO
Fig. 3 ‘
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\m. Edicibn @ ENMASTICAR O ENMANSILLAR

REF: HO.14/E 172

frados como en los elementos de carpinteria.

PROCESO DE EJECUCION

OBSERVACION

ENCOFRADOR
CIUO: 9-52.20

1° paso  Preparar mlstique.
P p

bla.

(fig. 1).
c Eche un poco de agua en el polvo y méz-

(fig. 2).

73

S

..;,

Fig. 2
d Anada un poco de cola muy
liquida y amaselo.

2° paso Enmasticar.
___a Tome una espatula angosta
(1") y con 1la punta agarre
un poco de mastique (fig. 3).

Fig. 3

clelo hasta conseguir una masa muy espesa

Es 1lenar con mistique (tapar con plaste) los agujeros y grietas de una su-
perficie para efectuar trabajos en obra limpia y pulidos, tanto en los enco-

E1 mastique debe hacerse con agua de cola y ésta debe de ser de la
11amada cola caliente de carpintero (de carnaza).

a Coloque una pequeia cantidad de blanco espafia en un recorte de ta-

b Tome una espatula de 2" y coloque el polvo en forma de corona




~ OPERACION: REF: HO.14/E [2/2
~ ENMASTICAR O ENMANSILLAR

OBSERVACIONES

1) Se debe procurar al tapar un hueco, no dejar mucho mistique por
el contorno de éste, ya que luego cuesta mucho lijarlo.

2) Al rellenar lasgrietasy huecos el mastique debe quedar abultado
(por encima de la superficie); si queda a ras de ésta, como al
secar el mastique se contrae, vuelve a quedar un hoYo (fig. 4).

3) Rellene los huecos y las grietas haciendo una ligera presidn.

La misma operacidn puede hacerse con masilla preparada en base a
tiza y aceite de linaza. E1 procedimiento de enmasillado, salvo
la preparacion del material, es similar al de enmasticado.

AGUJERO SIN ENMAST
|CAR AGUJERO ENMASTICADO

‘RESALTE DEL MASTIQUE

VOCABULARIO TECNICO
MASTIQUE - Plaste

CINTERFO!
1ra. Edicié



CINTERFOR
1ra. Edicién

ENCOFRADOR
CIUO: 9-52.20

\ OPERACION: REF: H0.15/E | 1/3
LIJAR A MANO

Consiste en repasar con lija lasuperficie de lamadera u otra superficie para
alisarla o pulirla, en aquellos trabajos de encofrado que van en obra limpia
o en los trabajos de carpinteria para darles un acabado perfecto.

En el 1ijado a mano se pueden dar dos casos:
I - Con cala de lijar (figs. 1y 2) superficies planas, curvas y
molduradas.

II - Sin cala de lijar (figs. 3y 4) superficies molduradas o curvas.

CASO I - LIJAR CON CALA SUPERFICIES PLANAS

PROCESO DE EJECUCION

12 paso Seleccione la lija.

2° paso Tome la hoja (un pliego) de 1ija con las dos manos y padsela suavemente




REF: HO.15/E 2/3

LIJAR A MANO

3? paso

4? paso
57 paso

por el borde del banco (fig. 5).

Fig. 5

Doble la hoja de lijapor la mitad y cortela por el doblez, ayudado
con la arista de una pieza o el serrucho (fig. 6).

Tome una de las mitades de l1a hoja y doblela (fig. 7).

Coloque la lija en la cala (fig. 7).

6° paso

Fig. 6

0BSERVACION
Lije siempre en direccidn
de la fibra de la madera.

Coloquese en posicion ade
cuada y comience el lija-
do extendiendo el brazo
hacia adelante y cargando

el cuerpo sobre éste (fig.8).

Fig. 8

Fig. 7

CINTERFOR
1ra. Ediciér
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OPERACION: REF: H0.15/E |3/3
LIJAR A MANO

OBSERVACIONES

1) E1 lijado se efectiia pasando la 1ija varias veces por la super-
ficie a lijar; extendiendo el brazo suficientemente, queda mas
plana la superficie, y se obtiene mayor rendimiento.

2) También se puede apoyar una mano sobre la otra para hacer mas
presion en la lija (fig. 9).

3) Cuando se desgaste 1a parte de la lija que estd usando, déle
vuelta por la otra cara.

Fig. 9

77 paso  Siga lijando toda la superficie hasta terminar.

OBSERVACION a
E1 1ijado se termina cuando la superficie 1ijada no presenta repelos.

VOCABULARIO TECNICO
CALA - Taco
REPELO - Pequefio pelo
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INTERFOR OPERACION: REF: HO.16/E 1/3
‘re. Edicién ESCOFINAR

Consiste en desbastar, repasar o perfilar piezas de madera curvas o planas que
presentan irregularidades para dejar 1iso el perfil o rebajarlas. E1 escofi-
nado se 1leva a cabo en trabajos de encofrado y carpinteria.

Se pueden dar dos casos:
I - Perfilar.

[a»]

~ II - Rebajar.
@ ot
(e} w
() ] .
< O
& .. CASO I - PERFILAR
[ N e}
(&5 B
= —
w O

PROCESO DE EJECUCION
12 paso Seleccione la escofina.

OBSERVACION

La pieza debe sujetarse en posicion que permita escofinar con faci-
lidad. Se puede sujetar la pieza con la mordaza del banco-prensa,
o bien con clavos.

2° paso Sujete la pieza.

32 paso Tome la escofina por el mango con una mano y por la punta con la
otra (fig. 1).

OBSERVACION
Cuando la curva que se deba escofinar es muy abierta se debe utili
. zar la cara plana de la escofina.

4? paso Apoye la escofina sobre la
madera, muévala hacia ade-
lante y desplacela al mis-
mo tiempo lateralmente

(fig. 1).

Fig. 1




©

OPERACION: REF: HO.16/E 2/3 CINTERFO}
ESCOFINAR 1ra. Edicibe

PRECAUCION
SI EL GRANO DE LA ESCOFINA SE EMBOZA CON EL ASERRIN, NO CORTA.LIM-
PIELA CON UNA CARDA (CEPILLO DE ALAMBRES).

59 paso  Siga deslizando la escofina desde la punta hasta atras de manera
que la herramienta se desplace en movimiento sesgado.

6° paso Compruebe el perfilado deslizando la yema del dedo pulgar por el

canto repasado, observando que no existan garrotes y verificando con
la escuadra (figs. 2 y 3).

Fig. 2
CASO II - REBAJAR

PROCESO DE EJECUCION
1° paso Apoye la pieza sobre el banco y contra el corchete.

2° paso Tome la escofina con wna
mano y apbyela sobre la
pieza por rebajar (fig. 4).
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OPERACION: REF: HO.16/E 3/3
ESCOFINAR

3° paso Deslice la escofina desde la punta hasta el mango, repitiendo los
movimientos suavemente hasta conseguir la exactitud requerida en
‘la pieza.

47 paso  Compruebe la exactitud colocando la pieza en su sitio y verificando
que encaje con facilidad (fig. 5). '

VOCABULARIO TECNICO
GARROTES - Lomos

PERFILAR - Repasar
DESBASTAR - Rebajar
EMBOZAR - QObstruir - Tupir
CORCHETE - Taco del banco
CARDA - Cepillo de alambres
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CINTERFOR
1ra. Edicién

ENCOFRADOR
CIUO: 9-52.20

OPERACION:
TALADRAR CON MECHA TOLETERA

REF: HO.17/E

1/2

Consiste en hacer una abertura redonda para la colocacion de refuerzos en ta-

bleros de encofrados u otros trabajos dentro de la construccion.

PROCESO DE EJECUCION

12 paso Tome la mecha por lamanija conunamano y por el centro con la otra

(fig. 1).

Fig. 1

2° paso Apunte el gusanillo en el centro previsto para agujerear.

3? paso Presione la mecha hacia el tablero para c]évar el gusanillo.

4% paso Haga girar la manija hacia la derecha hasta que se introduzca el

gusanillo.

57 paso Tome la manija con ambas manos y vaya girando la mecha en el mismo

sentido (hacia la derecha) (fig. 2).

Fig. 2
OBSERVACION

- =

—

WA= — =

3

A1 observar que va a pasar el agujero los giros se dan mis lentos,
ya que al finalizar de agujerear la capa de madera es cada vez mas
delgada, por 1o cual se rompe facilmente; esta rotura produce as-

tillado en la cara de los tableros.




©

OPERACION: REF: H0.17/E  |2/2|  cnrereor
TALADRAR CON MECHA TOLETERA n. Edicién

6° paso Siga dando vueltas a la manija hasta finalizar el agujero.

PRECAUCION
AL FINALIZAR EL AGUJERO, DEJE DE HACER PRESIéN YA QUE PUEDE LASTI-
MARSE DEBIDO AL BRUSCO GOLPE QUE SE PRODUCE AL FALLAR LA RESISTENCIA

DE LA MADERA.

VOCABULARIO TéCNICO .
TALADRAR - Agujerear - Perforar
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CINTERFOR
1ra. Ediciéa

ENCOFRADOR
CIUO: 9-52.20

OPERACION: REF: HO.18/E 1/2
TALADRAR CON BERBIQUI

Consiste en hacer una abertura redonda en madera o cualquier otro material,

con el fin de colocar refuerzos en los encofrados y hacer ensambles en los

trabajos de carpinteria; también para otros usos.

PROCESO DE EJECUCION

1?7 paso

22 paso

3?7 paso

47 paso

52 paso

6° paso

77 paso

Tome un berbiqui de chicharra.
Seleccione la mecha en funcidn del didmetro del agujero por hacer.
Agarre el berbiqui por la manija con una mano (fig. 1).

Sujete firmemente el mandril con la
otra mano, en posicion vertical, con

el mandril mirando hacia arriba
(fig. 2).

Fig. 1

Fig. 2

Haga girar la manija en sentido izquierdo para que se abran las qui-
jadas del mandril.

Suelte la mano que agarra la manija
y sostenga el berbiqui por el man-
dril.

Tome la mecha por el vastago e intro

duzcala en el mandril (fig. 3).

Fig. 3




OPERACION:
TALADRAR CON BERBIQUT

REF: HO.18/E

2/2

87 paso

9? paso

10? paso

Fig. 5

OBSERVACION

Al observar que va a pasar el agujero, los
giros se dan mas lentos, ya que al terminar
de agujerear, la capa de madera es cada vez

Vuelva a agarrar la manija y sujetando firmemente el mandril haga

girar ésta en sentido derecho para que las quijadas fijen la mecha

(fig. 4).

Sujete el berbiqui por la manija y el pu
Rio; arrime el gqusanillo al punto marcado
previamente donde se va a efectuar el ta
ladro.

Coloque el berbiqui en posiciién horizon-
tal y haga girar la mmija en sentido de
recho, al mismo tiempo que presiona el
berbiqui por el pufio hacia el tablero
(fig. 5). También puede hacerse en posi
cion vertical (fig. 6).

\j“:\'
EES

mids delgada, por lo cual se rompe ficilmente; esta rotura produce astillado
en la cara de los tableros.

PRECAUCION

AL FINZALIZAR EL AGUJERO, DEJE DE HACER PRESION YA QUE PUEDE LASTI-
MARSE DEBIDO AL BRUSCO GOLPE QUE SE PRODUCE AL FALLAR LA RESISTENCIA

DE LA MADERA.

11° paso Siga dando vueltas a la manija hasta terminar el agujero.

©

CINTERFO
1n. Edicié



© REF: HO.19/E |1/3

CINTERFOR OPBRACION H
Ire. Edicién m LABRAR CON HACHUELA

Consiste en cortar con una hachuela pequenas porciones de madera, para aquellos
trabajos de encofrado que no requieren precision; también para otros trabajos
en madera.

Dentro de las labores del carpintero se pueden dar dos casos:
I = Aguzar estacas.

IT - Descantillar.

CASO I - AGUZAR ESTACAS

EMCOFRADOR
CIU0: 9-52.20

PROCESO DE EJECUCION

I
PRECAUCION
PARA NO MELLAR LA HACHUELA, SE COLOCA UNA ZAPATA (APOYO) EN EL SUELO;
TAMBIEN SE COLOCA UN APOYO SOBRE EL BANCO PARA NO ESTROPEAR ESTE.

1° paso Seleccione los pedazos de cuartén o viguc ...

OBSERVACION
Revise que no haya clavos en la madera para que al aguzar no se me-
11e 1a hachuela.

2° paso  Tome una hachuela de 4" (10 cm) bien afilada y agdrrela firmemente
con una mano.

(Y PRECAUCION

REVISE QUE LA HACHUELA ESTé BIEN EN-
CABADA. SI LA CUCHILLA ESTA’FLOJA APRIE-
TE LA CUNA GOLPEA’IVDOLA CON UN MARTILLO.

UNA CUCHILLA FLOJA PUEDE SALIRSE Y
PROVOCAR UN GRAVE ACCIDENTE.

3% paso Com la otra mano, agarre wn cuartdn
o vigueta por un extremo y apoye el
otro sobre la zapata (fig. 1).




OPERACION: REF: HO.19/E 2/3
LABRAR CON HACHUELA

4? paso

5% paso

6° paso

4
PRECAUCION
LA MANO QUE SUJETA LA PIEZA DEBE ESTAR BIEN ALTA PARA EVITAR QUE UN
GOLPE DESVIADO CAIGA SOBRE éSIM.YPROVOQUE UN ACCIDENTE.

Comience a desbastar la pieza por el extremo inferior, cortando
pequefias porciones de madera (fig. 2).

Desbaste por ambas caras hasta formar una cufia en el extremo.

Siga desbastando la pieza por las cuatro caras, hasta sacarle punta
(fig. 3).

CASO II - DESCANTILLAR

PROCESO DE EJECUCION

12_paso

2° paso

3?2 paso

Tome wn pedazo de tabla para que sirva de zapata (apoyo) y coldque
1o en una parte firme, ya sea en el suelo o sobre el banco.

Agarre firmemente, con una mano, wia hachuela de 4" (10 cm.) bien
afilada.

Con la otra mano, agarre la pieza por un extremo y apoye el otro
sobre la zapata (fig. 4).

CINTERFOI
1ra. Edicié
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OPERACION:
| LABRAR CON HACHUELA

REF: HO0.19/E 3/3

4? paso

52 paso

6° paso

PRECAUCION

LA MANO QUE SUJETA LA PIEZA DEBE
ESTAR BIEN ALTA PARA EVITAR QUE UN
GOLPE DESVIADO CAIGA SOBRE ESTA Y
PROVOQUE UN ACCIDENTE.

Comience a desbastar la pieza por
el extremo inferior, cortando pe-

quefias porciones de madera (fig.5),

Desbaste la pteza hasta la mitad
de su altura sin pasar del trazo. Fig. 4

Dé vuelta la pieza y Siga desbastando por el extremo inferior has
ta terminar (fig. 6).

VOCABULARIO TECNICO
DESCANTILLAR - Rebajar
AGUZAR - Despuntar
MELLA - Hendedura
CUARTON - Escuadria
VIGUETA - Rollizo




CINTERFOR
1re. Edicibn

ENCOFRADOR
CIU0: 9-52.20

OPERACION: ’ REF: H0.20/E  |1/4
LABRAR CON FORMON

Consiste en seccionar (cortar) pequefias porciones de madera, con el fin de
encastrar piezas en aquellos trabajos de encofrado o carpinteria que requie
ren ajustes o ensambles.

Se pueden dar dos casos:
I - Cortar a pulso.
IT - Cortar por medio de golpes.

CASO I - CORTAR A PULSO
PROCESO DE EJECUCION

1° paso  Empune el formdn por el centro con wna mano y con la otra por el
mango. La cara del bisel hacia arriba (fig. 1).

PRECAUCION

ES PELIGROSO COLOCAR LA MANO DELANTE DEL FORMO,N. SOBRE ESTE SE EJERCE
MUCHA PRE'SIO,IV AL CORTAR. A VECES SE RESBALA Y, SI TIENE LA MANO
DE’LAIVTE, SE LE PUEDE . VAR Y OCASIONARLE UNA PRQFUNDA HERIDA.

Fig. 1

2° paso Corte pequefias porciones de madera empujando el formdn con la mano
que empufa el mango y cargando el cuerpo sobre el brazo. Con la otra
mano guie la direccidn del corte: Al hilo (fig. 2) al través (fig. 3).

3°paso Siga cortando pequenos pedazos hasta donde necesite.




OPERACION: ' , REF: H0.20/E [2/4 |  cnremror
LABRAR CON FORMON 1rm. Edicido

OBSERVACION
Para cortar en forma vertical presione conel hom-
bro sobre el mango del formén (fig. 4).
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OPERACION: REF: HO0.20/E 3/4
LABRAR CON FORMON

CASO II - CORTAR POR MEDIO DE GOLPES

PROCESO DE EJECUCIéN

1? paso

2?2 paso

37 paso

42 paso

5% paso

Coloque el fbrmén verticalmente en el trazo, cuidando que la parte
del bisel quede hacia la parte de la superficie que va a quitar
(fig. 5). '

Con wn mazo golpee suavemente el formém.

Coloque el formén con la parte del bisel hacia abajo 3 mm. delante
del corte que termina de hacer (fig. 6).

OBSERVACION

Al iniciar el corte se procede en forma muy suave para hacer un pe-
queiio tope en medio de 1a 1inea del trazo, con el fin de que sirva
de apoyo al formén y no se desvie al cortar trozos mayores.

Golpee suavemente el formén para cortar pequenas porciones de madera.

Cambie el formom nuevamente a la posicidm vertical, y golpee un po-
co mas fuerte que la primera vez.




, LABRAR CON FORMON

6° paso  Vuelva a colocar el formém inclinadoy siga cortando pequefias por-

ciones de madera.

72 paso  Vaya repitiendo alternadamente los movimientos y cortando hasta pro
ay pro

fundizar lo deseado.

VOCABULARIO TECNICO
ENCASTRAR - Encajar

©

CINTERFOR
1ra. Edicién
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ENCOFRADOR
CIUO: 9-52.20

OPERACION: REF: HO.21/E |1/3
ACEPILLAR CON CEPILLO

Consiste en pasar un cepillo por la superficie de 1a madera para rebajarla,
alisarla o enderezarla, en los encofrados para concreto a la vista o en tra-
bajos en general de carpinteria.

PROCESO DE EJECUCION

PRECAUCION
REVISE QUE LA MADE'R4 NO TENGA CLAVOS NI GRANOS DE ARENILLA; E:STOS
MELLAN LA CUCHILLA DEL CEPILLO.

12 paso Observe la cuchilla por el saliente y moviendo la palanca de ajus-
te lateral, coloquela paralela a la base del cepillo (fig. 1).

OBSERVACION
E1 saliente de 1a cuchilla debe ser

muypoco(aproximadamenteelgruesb
de un papel corriente).

2° paso Precise el saliente de la cuchilla
moviendo la tuerca de graduacion
(fig. 2).

OBSERVACION
Coloque la pieza por acepillar en
el banco y la fibra de 1a madera
en el sentido que va a acepi-
1lar para que no levante repelo.

Fig. 2




OPERACION: REF: HO.21/E 2/3
ACEPILLAR CON CEPILLO

3° paso Agarre el cepillo y situese al lado de la pieza por acepillar, co-
locando el pie izquierdo hacia adelante (fig. 3).

4? paso Deslice el cepillo por la pieza
desde atras hacia adelante; empu-
je el cepillo con la mano que tie
ne colocada en el mango y con Tla
otra mano en la perilla haga pre-
sion hacia abajo (fig. 4).

OBSERVACION
Si en algin punto encuentra la ma-
dera repelosa acepille ligeramen-
te sesgado.

Fig. 3

Fig. 4

5% paso  Siga acepillando en forma pareja por toda la superficie de la pie-
za.

PRECAUCION
AL FINALIZAR EL ACEPILIADO, COLOQUE EL CEPILLO DE LADO PARA NO MELLAR
EL FILO DE LA CUCHILLA.

OBSERVACIONES
1) Para acepillar las piezas por las cabezas (de testa ), el saliente
de la cuchilla debe ser minimo.

CINTERFOF
1ra. Edicié
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3/3

OPERACION: REF H0.21/E
: ACEPILLAR CON CEPILLO

2) La pieza debe estar bien fija en la prensa de modo que la cabeza

sobresalga unos centimetros del banco.

3) En el acepillado por la cabeza de 1a pieza, si se pasa el cepillo

de extremo a extremo astilla la madera a Ta salida; por lo cual

se debe efectuar el acepillado entrando el cepillo por ambos ex-

tremos (figs. 5y 6).

4) Para facilitar el acepillado de testa puede hacerse un bisel en

el extremo de la pieza (fig. 7).

VOCABULARIO TECNICO
REPELO - Pequefo pelo




CINTERFOR
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ENCOFRADOR
CIu0: 9-52.20

OPERACION: REF: HO0.22/E | 1/3
‘ ACEPILLAR CON GARLOPA

Consiste en pasar una garlopa por la superficie de la madera para rebajarla
o enderezarla, a efectos de juntar las diferentes piezas en trabajos de en-
cofrado o carpinteria en general.

PROCESO DE EJECUCION

PRECAUCION
REVISE QUE LA MADERA NO TENGA CLAVOS NI GRANOS DE ARENILLA N éSTOS
MELLAN LA CUCHILLA DFE LA GARILOPA.

1° paso Observe la fibra de la madera, y fije la tabla en el banco con cla-
vos 0 en la prensa y la fibra en el sentido que va a cepillar para
que no levante repelo.

2° paso  Observe la cuchilla por el saliente y moviendo la palanca de ajus-
te lateral, coloquela paralela a la base del cepillo (fig. 1).

Fig. 1 Fig. 2

3° paso  Precise el saliente de la cuchilla moviendo la tuerca de graduaciodn
(fig. 2).

4° paso  Agarre la garlopa con una mano por la empufiadura y con la otra la
perilla o el costado (figs. 3y 4). N
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OPERACION- REF: H0.22/E | 2/3|  cpvrearor
~ ACEPILLAR CON GARLOPA Ira. Edicida

Fig. 3 Fig. 4

5° paso Situese al lado de la tabla por acepillar y coloque el pie izquier .
do hacia adelante.

6° paso Asiente la parte delantera de la garlopa en el canto de la tabla.

7° paso  Deslice la garlopa por el canto de la tabla desde atras hacia ade-
lante, empujandola con 1a mano que tiene colocada en la empufiadora
y con la otra mano presidonela sobre el canto de la tabla.

OBSERVACION
La garlopa debe deslizarse en forma continua por todo el canto pa-
ra que éste salga derecho. .

8° paso Siga deslizando la garlo-
pa en forma pareja; al fi
nalizar la pasada, deje
de hacer presion con la
mano que sujeta la garlo-
pa por delante y haga pre
si6n con la mano que suje
ta la empufadura (fig. 5).




REF: HO0.22/E |3/3

CINT?RFO R ) OPERACION °
1rs. Edicién @ ACEPILLAR CON GARLOPA

OBSERVACION

La rectitud del canto se puede comprobar.con una
regla o bien con la vista; también se coloca un
canto repasado encima de otro verificindose que
a través de éstos no haya ninguna luz.

PRECAUCION
AL FINALIZAR EL ACEPILLADO, COLOQUE LA GARLOPA DE
LADO PARA NO MELLAR EL FILO DE LA CUCHILLA.
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ENCOFRADOR
CIUO: 9-52.20

OPERACION: REF: HO.23/E 1/1
ACEPILLAR CON GUILLAME

Es labrar, repasar o hacer rebajos en la madera para trabajos de carpinteria
0 encofrado en aquellas partes que forman angulo y donde el cepillo corriente
no entra.

PROCESO DE EJECUCION
1° paso Fije la piesa por repasar, con el rebajo hacia usted.

27 paso  Sujete el gutllame con ambas manos ¥y coldoquelo sobre el rebajo por
repasar (fig. 1).

PRECAUCION
El GUILLAME ES UNA HERRAMIENTA
SUMAMENTE PELIGROSA, DEBIDO A QUE -

LOS GAVILANES DE LA HOJA DE COR- =S
TE SALEN POR SUS EXTREMOS. SI 0 N e ——
AGARRA EL GUILLAME CON UNA SOLA —— A 7 g/ ~

MANO, ESTE TIENE TENDENCIA A DES- o
VIARSE, Y SI TIENE LA OTRA MANO '
APOYADA EN LA PIEZA O EN EL BAN- | Fig. 1

CO, EN UNA DE ESTAS DEVIACIONES, PUEDE SUFRIR UN GRAVE ACCIDENTE.

3° paso BEmpuje el guillame hacia
adelante en toda la ex—

tensidn del rebajo.

4° paso Vuelva a comenzar el ace-
pillado del rebajo hasta
alcanzar la profundidad
deseada.

OBSERVACION
Para matar los cantos de
los rebajos, el guillame

/
se 1leva ligeramente in- AZZZZQ
clinado (figs. 2 y 3). 7

3
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ENCOFRADOR
CIUuO: 9-52.20

OPERACION: REF: HO.24/E | 1/2
ACEPILLAR CON BASTREN

Es acepillar superficies curvas, concavas o convexas para dar o sacar perfiles
a una pieza en aquellos trabajos de encofrado o carpinteria, con el fin de
afinarlas o repasarlas.

PROCESO DE EJECUCION

da

12 paso

2?7 paso

3° paso

42 paso

57 paso

OBSERVACIONES

1) E1 acepillado debe efectuarse a favor de la fibra (fig. 1).

2) Para formas concavas de radio pequefio se utiliza un pasci de base

curva. Para formas concavas de radio considerable u otras curvas

diferentes, se utiliza el pasci de base plana.

Seleccione el pascii adecuado.

Coloque la pieza bien sujeta,

en posicion favorable para el

acepillado en el mismo sentido.

de la fibra.

=\ )=

Fig. 1

Agarre el pasci con ambas manos, apoye la base en la pieza y desli-

celo por la superficie (fig. 2).

Comience el acepillado Yy gra-
die la cuchilla si es necesa-
rio.

OBSERVACION

E1 pasci debe 1levarse ligera-
mente sesgado al principio,
para desbastar las partes mas
desparejas. Al desaparecer las
imperfecciones, se puede ter-
minar el perfilado deslizando
el pasci de frente.

Termine el perfilado y compruébelo.




©

OPERACION: REF: H0.24/E |2/2|  nremrom
ACEPILLAR CON BASTREN tn. Edicia

OBSERVACION

E1 perfilado se comprueba con 1a yema del dedo pul-
gar; sedesliza ésta sobre 1a superficie acepillada
y se observa que no haya bultos, que el canto esté
bien 1iso. También se comprueba con la escuadra
(figs. 3 y 4).

VOCABULARIO TECNICO
BASTREN - Pasci - Rasqueta con manijas
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ENCOFRADOR
CIV0: 9-52.20

o
OPERACION: REF: HO.25/E 1/1
NIVELAR CON NIVEL DE BURBUJAS

Es comprobar la horizontalidad de un elemento por medio del nivel.

E1 obrero en el ejercicio de su trabajo en la construccidén frecuentemente ne-
nesita colocar en posicion horizontal, piezas y superficies, como pisos, pa-
redes, escalones, etc.; esto, puede realizarse con-el nivel de burbujas.

PROCESQ DE EJECUCIéN
1° paso Coloque el nivel de canto sobre el elemento (fig. 1).

2° paso Observe la posicién de la burbuja.

OBSERVACIONES

1) Si la burbuja estd centrada en-
tre las dos rayas, el nivelado
es correcto (fig. 1).

2) Si la burbuja estd desplazada, Fig. 1
baje la parte del nivel hacia

donde se desplazé o eleve la
parte opuesta al desplazamiento de 1la burbuja hasta que ésta,
quede centrada entre las marcas (figs. 2 y 3).

3% paso  Compruebe la exactitud del nivel.
a Invierta la posicidon del nivel (fig. 4),.

b Observe 1a posicion de la burbuja. A 8

, = ®
OBSERVACION
Si el nivel es exacto, la burbuja < >
quedara igualmente centrada. 8 A

. ® (=) 1

PRECAUCION
PROCURFE NO GOLPEAR EL NIVEL NI EXPO- Fig. 4

NERLO AL SOL, PUES ES UN INSTRUMENTO DE PRECISIéN DELICADO Y POR ESAS
CAUSAS PUEDE PERDER SU EXACTITUD.
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CINTERFOR OPERACION: REF: H0.26/E |1/4
1rs. Edicibn , APLOMAR

Es comprobar la verticalidad de un elemento. Es comprobar 1a alineacién verti-
cal de dos puntos.

Es una operacidon manual realizada con instrumentos de verificacién como 1la
plomada (fig. 1), o el nivel de burbujas (fig. 2). Se ejecuta con frecuencia
en la construccibn, especialmente en la colocacion de una o mds piezas, en
posicidon vertical.

ENCOFRADOR
CIU0: 9-52.20

.

NUEZ O CORREDERA

CORDEL

PLOMO

Fig. 1 Fig. 2

CASO I - CON PLOMADA DE ARRIME
PROCESO DE EJECUCION
1° paso Desenrolle el cordel de la corredera (nuez).

OBSERVACION

Mantenga el plomo junto a la corredera
y oprima el cordel contra la corredera
con el dedo pulgar (fig. 3).

Fig. 3




OPERACION: REF: H0.26/E |2/4
APLOMAR

2° paso  Astente la corredera contra la superficie del elemento por aplomar
(fig. 3).

OBSERVACION
Si la corredera no se asienta bien, el aplomado no serd fiel.

37 paso Deje deslizar el cordel para que el plomo descienda hasta la parte
mas baja del elemento que se aploma, sin que 1leqgue a tocar el suelo
(fig. 4).

4% paso  Observe la posiciin del plomo res :

pecto al elemento que se estd aplo-
mando.

OBSERVACIONES
1) Aplomado correcto: E1 plomo casi
rozara el elemento (fig. 5).

2) Aplomado incorrecto: El plomo
quedarda separado del elemento
(fig. 6). Eneste caso debe co- ‘-"‘L___j;i______________
rregirse moviendo el elemento
como indican las flechas de la Fig. 4
misma figura 6.

3) Aplomado incorrecto: E1 plomo
quedara adosado al elemento

(fig. 7). Eneste casose corri-

ge el desplome desplazando el
elemento como se indica en la
misma figura 7.

CASO II - CON NIVEL DE BURBUJAS
PROCESO DE_EJECUCION
1° paso Coloque el nivel en posicibn ver- Fig. 5

tical, en el centro, adosado al elemento que va a aplomar; si es

necesario utilice una regla (fig. 8).

©
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OPERACION:

APLOMAR

REF: H0.26/E 3/4

o

Fig. 6

22 paso

— o

 — b «——

D

Fig. 7

"‘?iiﬂ

i
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@

[m

Fig. 8

Observe la burbuja que estd ubicada en uno de los extremos del ni-
vel (fig. 9).

OBSERVACIONES

1)

Aplomado correcto: 1a-burbuja
debe estar centrada entre las
marcas (fig. 9).

Aplomado incorrecto: 1a burbuja
esta desplazada hacia laizquier-
da; el elemento estd inclinado
hacia 1a derecha (fig. 10).
Aplomado incorrecto: 1a burbuja
estda desplazada hacia la dere-
cha; el elemento esta inclinado
hacia la izquierda (fig. 11).
En estos casos, el elemento se
mueve hacia la derecha o a 1la
jzquierda segiin convenga, has-
ta que Ta burbuja quede centra
da entre las marcas.

La regla a utilizar debe estar
derecha y limpia.

Para que el aplomado sea exacto,

Fig. 9

conviene que la longitud del elemento no pase de dos metros.
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4/4

REF: H0.26/E

APLOMAR

OPERACION:

Fig. 10

Fig. 11

-

VOCABULARIO TECNICO

CORDEL - Guaral
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ENCOFRADOR
CIUO: 9-52.20

OPERACION: REF: HO.27/E 1/4
NIVELAR CON MANGUERA

Es pasar o transportar, puntos o referencias de nivel valiéndose de una man-
guera de plastico transparente 1lena de agua. Se utiliza en la construccidn
atendiendo a la necesidad de determinar puntos de nivel, partiendo de wuna
referencia establecida a una distancia que haria mds dificultoso y menos pre-
ciso este proceso con un nivel de burbujas, y aprovechar el principio de va-

s0S comunicantes.

PROCESO DE EJECUCION
1° paso Prepare la manguera.

a Desenrolle la manguera (fig. 1).

b L1énela con agua (fig. 2).

c Compruebe si los niveles de agua estan
a la misma altura (fig. 3).

OBSERVACIONES

1) Si al hacer la comprobacidn, los ni-
veles de agua estan a la misma altu-
ra, se puede iniciar la nivelacion;

Fig. 2

en caso de no ser asi, es necesario
revisar la manguera para ver si tie-
ne dobleces o burbujas.

2) Debe dejarse una holgura de 10 a 15
cm., entre los niveles del agua en
reposo y los extremos de la manguera
(fig. 3).




OPERACION: REF: H0.27/E | 2/4
NIVELAR CON MANGUERA

27 paso Tape los extremos de la manguera con 1os pulgares y 11évela hasta
el Tugar de la nivelacion.

.. . .
3° paso Inicie la nivelacion.

OBSERVACION
A partir de este pasosenecesita la ayuda de un compafero para de-
sarrollar el trabajo.

a Determine un punto inicial en una pared, en una estaca bien fija
da al suelo o en cualquier otro sitio estable.

OBSERVACION

1) E1 punto inicial debe facilitar las condiciones en que ha de
desarrollarse toda una construccion.

2) Es necesario colocar este puntoa una alturaque facilite la eje-
cucion del nivelado, o sea, un metro como minimo por encima del
piso.

b Marque con 1dpiz o tiza un trazo en el punto determinado (fig.4).

——

Fig. 4
OBSERVACION
Para facilitar la identificacion del trazo, marque
una cruz debajo del mismo (fig. 5).

c Coloque uno de los extremos de la manguera, sobre el punto ini-
cial y haga que 1o sujete el compafiero que esta ayudandolo, mante-
niendo cerrado el orificio de 1a manguera.

CINTERFOI
1ra. Ediciés



ClNT(l?RFOR OPERACION: REF: HO.27/E 3/4
1ra. Edicién NIVELAR CON MANGUERA

OBSERVACIONES

1) La superficie del agua debe quedar bastante cerca de la marca
(fig. 6)

2) E1 orificio del extremo de la manguera, que Ud. tiene, también
bién debe estar cerrado. '

d Lleve el extremo de 1a manguera que Ud. sostiene,
al sitio donde marcara el nuevo punto de nivel.

OBSERVACIONES
1) La ubicacion de los puntos de nivel por ser
marcados, debe ser seleccionada previamente.

2) Cuando los distintos puntos quedan muy sepa-
rados, se pueden establecer puntos intermedios, Fig. 6
. provisionales, en funcion del largo de 1a manguera.

e Coloque el extremo que Ud. sostiene, de forma, que a ojo, contro-
le el nivelado con el punto de referencia.

OBSERVACION :
Los dos extremos de la manguera deben mantenerse tapados.

___f Destape el extremo de 1a manguera y haga que el compafiero ayudante
proceda igual.
4° paso Haga la nivelacidn.
___a Avise al compafiero ayudante para que coloque la superficie del
. agua coincidiendo con el punto inicial (fig. 7).

TRAZO

- wlcum

X

Fig. 7




OPERACION: REF: H0.27/E 4/4
, NIVELAR CON MANGUERA

b Acompaiie los movimientos del ayudante subiendoo bajando el ex-

tremo de la manguera.

OBSERVACION
ET movimiento de la manguera se hace necesario, para que el agua que-
de en reposo e indique el nivel.

¢ Marque el segundo punto con un trazo que coincida exactamente con

la superficie del ajua.

OBSERVACIONES

1) E1 segundo trazo debe hacerse cuando el compafiero avise que la
superficie del agua en el otro extremo, coincide exactamente
con el trazo inicial (fig. 8).

JIi

PUNTOQ

\INICIAL

Fig. 8
2) La nivelacidon continia hasta situar los puntos de nivel que sean
necesarios y mediante el procedimiento descrito.

3) Es necesario comprobar la exactitud de 1a nivelacidn, averiguando,
si el G1timo punto estd a nivel conel inicial. Para ello se re-
pite la nive]aciénpartiendode] 1timo punto. En caso de que la
nivelacion no sea exacta, es necesario repetir el trabajo hasta
eliminar el error.

VOCABULARIO TECNICO
SUPERFICIE DEL AGUA - Nivel - Borde

CINTERFOR
1ra. Edicién
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ENCOFRADOR

CIUO: 9-52.20

OPERACION: REF: H0.28/E 1/1
PULIR CON RASQUETA :

Es alisar las superficies de 1a madera, con el objeto de eliminar las aspe-

rezas de la fibra y las marcas que deja el acepillado, en aquellos trabajos

en obra limpia y carpinteria en general.

PROCESQ

DE EJECUCION

1? paso

2° paso

37 paso

Agarre la herramienta por ambos extremos,colocando los dedos pul-
gares en el centro de la cuchilla o rasqueta (fig. 1).

ENRATRANNS S
R R

Apoye sobre la madera el
canto de la cuchilla,incli
nandola ligeramente hacia
adelante (fig. 2).

Empuje la cuchilla, mante-
niéndola con firmeza y tra-
tando de que el filo saque
una viruta muy fina.

OBSERVACION

Existen partes, tales como, rincones de rebajos u otras, que se pue-
de 1levar la cuchilla con una sola mano (fig. 2). Para rasque-
tear en vez de empujarla se arrastra hacia sf7.

VOCABULARIO TECNICO
PULIR CON RASQUETA - Raspillar
- Rasquetear
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CINTERFOR OPERACION:
1rs. Edicién VACIAR HERRAMIENTAS DE CORTE

Es rectificar los biseles de 1a cuchillas (hojas) de los cepillos, formones
u otras herramientas cuando no cortan correctamente por deterioro (fig. 1)
como parte del afilado en aquellas herramientas que se utilizan en trabajos
de carpinteria y encofrado.

Se pueden presentar dos casos: ///

/1

ENCOFRADOR
CIuo: 9-52.20

Fig. 1

Ve S il :?/\_JL_J_

I - Bisel por una cara.

IT - Bisel por dos caras.

CASQ I - BISELAR POR UNA CARA
PROCESO DE EJECUCION

PRECAUCION

DESCONECTE EL TOMA CORRIENTE PARA GRADUAR EL SOPORTE DEL ESMERIL YA
QUE POR ESTAR EL INTERRUPTOR CERCA DEL SOPORTE, ES F/ICIL ACCIONARLO
SIN QUERER Y OCASIONARLE UN ACCIDENTE.

. 1° paso Afloje el tormillo que fija el soporte del esmeril.

2° paso  Apoye la hoja en el soporte
con el btsel haeta abajo
(fig. 2).

3% paso Arrime la hoja al tiempo que
mueve el soporte y hace coin-
cidirel bisel con la muela.

4° paso Apriete el tornillo del so-
porte y retire la hoja.

Fig. 2




OPERACION: REF: HO0.29/E 2/3 CINTERFO?
~ VACIAR HERRAMIENTAS DE CORTE 1es. Bdicid

PRECAUCIONES

1) PONGASE ANTEOJOS PROTECTORES CONTRA LAS PARTf CULAS QUE DESPRENDE
EL ESMERIL.

2) MUEVA LA HOJA CONSTANTEMENTE DURANTE EL VACIADO; SI PARA DE MO-
VERLA, SE QUEMA EL ACERO.

3) DURANTE EL VACIADO LA HOJA DEBE ENFRIARSE CONSTANTEMENTE EN AGUA
PARA QUE NO SE DESTEMPLE.

52 paso Conecte la corriente del esmeril.
62 paso Adpoye en el soporte la hoja con el bisel hacia abajo (fig. 2).
7° paso Arrime la hoja hasta que el bisel roce ligeramente con la muela.

8° paso Mueva la hoja lateralmente en ambos sentidos (derecha e izquierda)
sin despegarla del soporte (fig. 3).

9? paso  Retire la hoja y compruebe
con la escuadra la perpen-
dicularidad del filo con el
canto de la hoja (fig. 4).

OBSERVACION

Siel filo no estd a escua-
dra esmerile un poco mds en
el extremo del bisel mds
alto y compruebe de nuevo.

10° paso Siga efectuando el esmerilado
hasta que se forme una peque-
fia rebaba en la cara lisa de
la hoja.

OBSERVACION

Cuando 1as hojas estan vaciadas
correctamente presentan en el
filo una pequefia rebaba hacia
la cara lisa.
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REF: H0.29/E 3/3

OPERACION:
VACIAR HERRAMIENTAS DE CORTE

112 paso Vuelva a comprobar la escuadra y si estd correcta dé por terminado
el vaciado.

CASO II - BISEL POR LAS DOS CARAS

PROCESO DE EJECUCION

PRECAUCION
PONGASE ANTEQJOS PROTECTORES CONTRA LAS PARTICULAS
QUE DESPRENDE EL ESMERIL.

1? paso Conecte la corriente del esmeril.

PRECAUCION
MUEVE LA CUCHILLA CONSTANTEMENTE DURANTE EL VACIADO;
ST PARA DE MOVERLA, SE QUEMA.

2° paso  Agarre la hachuela con las dos manos y arrime la cuchilla hasta que

el bisel roce ligeramente la muela (fig. 5).

. F'ig. 5
3° paso Mueva la cuchilla lateralmente en ambos sentidos (derecha e iz-
quierda).

4° paso D¢ vuelta la cuchilla y repita el esmerilado.
VOCABULARIO TECNICO

REBABA - Reborde
BISEL - Chaflan
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ENCOFRADOR
CIUO: 9-52.20

OPERACION: REF: HO.30/E 172
ASENTAR FILOS

Es pasar las cuchillas de corte por una piedra de afinar para eliminar reba-

bas y asperezas que deja el vaciado, a efectos de aguzar los filos cuando no
estdn muy cortantes (fig. 1), en las herramientas de carpinterfa y encofrado.

PROCESO DE EJECUCION

1° paso

2° paso

REBABA—

OBSERVACION

E1 asentado del. filo se inicia pa-
sando la cuchilla por la piedra de
afinar, unas diez veces por la cara Fig. 1

del bisel y una cuatro veces por la cara lisa. La medida de diez
pasadas y cuatro es simplemente una proporcion de referencia, no
siendo necesario ajustarse enteramente a esta medida ni contar las
pasadas.

Ponga unas gotas de aceite o gasoil en la cara de la piedra de
afinar.

Apoye el bisel de la euchilla
en la cara de la piedra
(fig. 2).

OBSERVACION
Cuando se pasa la cuchilla
por la piedra se muerve la

cuchilla hacia ambos lados
y en forma circular para no
rallar la piedra (fig. 3).

Fig. 3




OPERACION: REF:

HO.30/E |2/2

ASENTAR FILOS

3% paso

42 paso

5° paso

6° paso

77 paso

Deslice la cuchilla por toda la piedra manteniendo siempre el mismo
angulo de inclinacion.

Dé vuelta a la cuchilla y coloquela de plano sobre la piedra procu
rando mantenerla bien plana (fig. 4).

OBSERVACION

Al principio del asentado la presion que se ejerce
con la cuchilla sobre la piedra debe ser nommal,
pero al finalizarel asentado disminuira la presion
considerablemente. )

Deslice la cuchilla por toda la piedra.
Repita varias veces las pasadas por ambas caras.

PRECAUCION

PARA COMPROBAR EL ASENTADO SE TOCA FL FILO CON LA YEMA DEL DEDO
PULGAR, AL TACTO SE PODRA, APRECIAR LA AGUDEZA DEL FILO ST E’STAI LI-
BRE DE ASPEREZAS. ES MUY PELIGROSO DESLIZAR EL DEDO SOBRE EL FILO DE
CUCHILLA, SI LO HACE IRREMEDIABLEMENTE SF PRODUCIRA’ UN PROFUNDO
CORTE.

Compruebe el filo y si estd correcto dé por terminado el asentado.

©
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ENCOFRADOR
CIU0: 9-52.20

OPERACION: REF: HO.31/E 172
. TRABAR SERRUCHO

Es doblar los dientes del serrucho en forma alternada, para que al aserrar
abra una canal mds ancha que el grueso de su hoja, impida que éste se atore
(fig. 1) y facilite la preparacidn de las piezas que van a componer los dife-
rentes encofrados, trabajos de carpinteria y otros.

PROCESO DE EJECUCION

’
PRECAUCION .
LIMPIE EL SERRUCHO SI TIENE GRASA PARA QUE NO RESBALE FEL TRABADOR.

OBSERVACIONES
1) Los dientes deben doblarse un pocomds arriba de la base (fig. 2).

2) E1 &oblez no debe ser superior al gruesode la hoja del serrucho.

1° paso  Gradue el trabador. /‘/l/l/m

2° paso Agarre el trabador con una e
S e S—

mano y con la otra sujete

el serrucho. Fig. 2

37 paso  Introduzea el trabador en
la hoja del serrucho y ha-
ga coincidir el punzdn con
el primer diente (fig. 3).
Comience por la punta del
serrucho.

Fig. 3




OPERACION:
TRABAR SEPRRUCHO

REF: HO.31/E

2/2

4° paso Presione el trabador para doblar el diente.

OBSERVACION

Los dientes se doblan primeramente hacia un lado, y se doblan, un
diente si y otro no. Terminado un lado, se da vuelta al serrucho y
se procede a doblar hacia el lado contrario los dientes que perma-

necen sin doblar.

52 paso Siga doblando dientes (trabando)hasta 1legar al final del serrucho.

62 paso Voltee el serrucho y doble los dientes que faltan (fig. 4).

VOCABULARIO TECNICO
TRABAR - Triscar

Fig. 4

1ra. Edicibe
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ENCOFRADOR

CIUO: 9-52.20

OPERACION: REF: HO.32/E 172
@ LIMAR DIENTES DE SERRUCHO

Consiste en repasar con lima triangular los dientes para que las puntas de
éstos queden bien agudas y el serrucho corte con facilidad las piezas que com-
ponen los encofrados y los diferentes elementos de carpinteria u otros.

PROCESO DE EJECUCION

OBSERVACIONES

1) La Tima triangular debe encajar perfectamente en el diente, ha
de ser fina y de 2 estrias (fig. 1).

2) E1 serrucho debe estar sujeto, en una mordaza o entre dos piezas,
para poder 1imar los dientes con precision.

2 ESTRIAS

Fig. 1

1° paso Seleccione la lima.
2° paso Sujete el serrucho y colbquelo en posicion comoda para limar.

3° paso Agarre la lima por el mango conuna mano y con la otra, por la punta

(fig. 2).
-3“"‘:‘-“"3‘;::;:‘;;:_.__-- ay
V\\\
OBSERVACION Fig. 2

E1 limado se comienza por la punta del serrucho.




OPERACION:
_LIMAR DIENTES DE SERRUCHO

REF: HO.32/E 2/2

42 paso Ajuste la lima al primer diente del serrucho (fig. 3).

PRECAUCION

LAS PASADAS DE LIMA HAN DE SER LAS MISMAS PARA TODOS LOS DIENTES.
GENERAIMENTE SE LES DA UNA O DOS PASADAS A CADA DIENTE.

52 paso Deslice la lima suavemente siempre hacia adelante en posicidn hori-

zontal, (una pasada). Al retroceso no lime.

OBSERVACIONES

1) La lima debe trabajar en toda su extension (de 1a punta hasta el

mango).

2) La lima debe mantenerse durante el limado con un &ngulo aproxi-
mado de 90° respecto a 1a hoja del serrucho (fig. 4).

6° paso Dé a cada diente una pa-
sada de lima.

7° paso Al concluir el limado re-
tire lamordaza y el serru-
cho.

VOCABULARIO TéCNICO
MORDAZA - Prensa

Fig. 4

1. Edici
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ENCOFRADOR
CIUO: 9-52.20

OPERACION: REF: HO.33/E 1/2
' LIJAR CON LIJADORA PORTATIL

Consiste en repasar con lija, a maquina, la superficie de la madera u otra
superficie para alisarla o pulirla en aquellos trabajos de encofrado que van
en obra limpia o en los trabajos de carpinteria, para darles un acabado per-
fecto.

PROCESO DE_EJECUCION
12 paso  Afloje 72 palanca » tornillo, ¢ haga presion por delante, segun el

sistema de la mdquina, y afloje el rodillo que tensa la lija (figs.
1A y 1B).

Fig. 1A B Fig. 18
27 paso Coloque la banda y tense la lija, aplicando el sistema que haya
empleado para aflojar el rodillo.

37 paso  Enchufe la mc’zquina, Y vo..oela eon la lija hacia arriba y apriete

el gatillo para que funcione.

42 paso  Centre la lija en los rodi
llos (fig. 2), dando vuel-
tas a derecha e izquierda
al tornillo graduador de la
banda.




2/2

OPERACION: REF: HO.33/E
. LIJAR CON LIJADORA PORTATIL

57 paso Pare la mc'zquina.

PRECAUCIONES

1) LA LIJADORA DEBE DESPLAZARSE POR LA SUPERFICIE QUE SE LIJA SIN
DETENERSE. SI MIENTRAS FUNCIONA LA MA’QUINA SE DETIENE EN ALGUN

PUNTO, HACE UN HOYO EN LA SUPERFICIE QUE SE ESTA LfJANDO.

2) NO PRESIONE LA MA'QUINA SOBRE LA SUPERFICIE QUE SE LIJA; DEJELA

QUE SE DESLICE CON SU PROPIO PESO.

3) UTILICE MASCARILLA DE PROTE'C’CIO’N CONTRA EL POLVO.

62 paso  Coloque la maquina con la lija sobre la superficie. Préndalay co
mience el 1ijado moviendo 1a maquina suavemente en la direccion del

hilo de 1a madera (fig. 3).

Fig. 3
7° paso  Repase toda la superficie con la lija hasta que quede lisa.

8° paso Al finalizar de lijar suelte el gatillo, levantela y coldquela de

lado (fig. 4).

CINTERFOR
1ra. Ediciéc
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ENCOFRADOR

CIUO: 9-52.20

172

OPERACION: REF: HO.34/E
ASERRAR CON SIERRA CIRCULAR PORTATIL

Consiste en cortar la madera en forma recta por procedimientos mecanicos pa-

ra la preparacion de piezas que componen los diversos encofrados y trabajos

de carpinteria donde no es factible aserrar con la sierra de mesa.

PROCESO DE EJECUCION

OBSERVACION

Siempre debe quedar encima del banco el pedazo mas largode la pieza,
procurando que el trazo quede libre y 1o mds cerca posible del ban-

co (fig. 1).

Fig. 1 {
12 paso Coloque la pieza sobre el banco, o en lugar apropiado.

27 paso Tome una sierra e introduzca el enchufe en el tomacorriente.

3? paso  Empune la sierra sin apretar el gatillo y coldquela sobre la pieza

junto al trazo (fig. 2).




ASERRAR CON SIERRA CIRCULAR PORTATIL 1. Ediciée

4° paso dpriete el gatillo y empuje la sierra hacia adelante para aserrar
(fig. 3).

Fig. 3

OBSERVACION
Si el pedazo sobrante es muy largo hagalo sujetar por un compafiero.
Si es pequefio sujételo con la mano. '

5% paso Siga empujando la sierra hasta finalizar el corte.
PRECAUCION

ES PELIGROSO SOLTAR LA SIERRA MIENTRAS ESTA EN MARCHA YA QUE EL
DISCO PUEDE TOCAR EN ALGUNA PARTE Y PROVOCAR UN ACCIDENTE.

6° paso Afloje el gatillo y espere que se pare el disco para dejar la sie-
rra.
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OPERACION:
ASERRAR CON SIERRA CIRCULAR DE MESA

REF: HO.35/E
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Consiste en cortar 1a madera en forma recta por procedimientos mecdnicos para
la preparacidn de piezas de los diferentes encofrados y trabajos de carpinteria.

Se puede dar dos casos:

I - ASERRAR AL HILO.
II - ASERRAR AL TRAVES.

CASO I - ASERRAR AL HILO

PROCESO DE EJECUCION

1? paso

2° paso

3? paso

4?2 paso

OBSERVACION

E1 disco debe estar bien afilado y trabado.

Coloque las piezas por aserrar a un lado de la mdquina.

Afloje con la mano (sin 1lave) los tornillos que fijan la guia

(fin. 1).

Fig. 1

OBSERVACION

Si la guia en vez de tornillos estd fija por medio de clavos, saque
éstos con las orejas del martillo y aplintelos después de precisar

la medida.

Corra la guia hacia atrds.

Coloque el metro sobre la mesa de la maquina y arrimado al disco

(fig. 2).
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CBC ASERRAR CON SIERRA CIRCULAR DE MESA

PRECAUCION

ES CONVENIENTE QUE LA GUfA QUEDE SIEMPRE UN MILMTRO ABIERTA POR
LA PARTE DE SALIDA DE LA MADERA, CON EL FIN, DE QUE NO CIERRE EL
CORTE Y SE TRABE LA SIERRA.

52 paso Haga coincidir la medida que desea aserrar con la punta de un diente
por el lado de la gutfa.

6° paso Corra la gula hécia el disco hasta que tope con el metro (fig. 3).
N Y
1 J | \! ‘\ ‘
\ M | \
/ y ‘\‘“.‘\.

) _ o
Fig. 3 -ﬁ\ i‘ \\ \‘\ v

7° paso CO"Ypruebe la medida por la I - lﬂ \\l \\
parte posterior del disco QY| g )
' ] . >
(fig. 4). / ]
| '
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82 paso Vuelva a comprobar la medida por ambos lados del disco.

9° paso Fije la guta.

10° paso Coloque un listom en el tablero de la mdquina al lado de la gufa.

OBSERVACION

En caso de tener que aserrar sin guia, retire ésta y marque lapieza

por donde va a aserrar.

PRECAUCIONES

1) SI UNA CUNA (ASTILLA) SE TRABA ENTRE LA RANURA DE LA MESA Y EL
DISCO, NO LA RETIRE CON LA MA’QUIIVA EN MARCHA, YA QUE ESTA HALA
LA CURA Y AL LLEVARSELA PUEDE PROVOCARLE UN GRAVE ACCIDENTE. PARE

LA MAQUINA.

2) ES PELIGROSO PASAR LA MANO POR ENCIMA DEL DISCO; TAMBIEN ES PE-
LIGROSO PASAR LA MANO MAS ALLA DE LA MITAD DE LA SIERRA, YA QUE
SI SE CIERRA EL CORTE LA STERRA ENVIA LA PIEZA HACTA ATRAS Y ESTO
PUEDE OCASIONARLE EN LA MANO UN GRAVE ACCIDENTE.

3) UTILICE ANTEQJOS DE SEGURIDAD.

11° paso Conecte la corriente,

12° paso Tome la tabla por aserrar y coldquela sobre la mesa de la sierra.

132 paso ‘Sostenga la tabla por detrds con la mano derecha, mientras con la

izquierda la ajusta a la gufa (fig. 5).

Fig. 5
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ASERRAR CON SIERRA CIRCULAR DE MESA

14? paso

PRECAUCION

A MEDIDA QUE VA AVANZANDO VAYA RETIRANDO LA MANO IZQUIERDA HACIA
ATRA,S CADA VEZ QUE LLEGUE A LA ALTURA DEL DISCO, YA QUE SI SE CIERRA
EL CORTE EL DISCO ENVIA LA PIEZA HACIA ATRAS Y CON ELLA SU MANO,
PUDIENDO PROVOCARLE UN GRAVE ACCIDENTE.

Siga aserrando y al finalizar empuje la tabla con el listém y deje
caer las piezas por fuera de 1a maquina (figs. 6 y 7).

OBSERVACION
Si sierra sin gufa deje caer las piezas por detrdas de la mdquina y

separe las manos (fig. 8).

PRECAUCION
SI HAY TACOS SOBRE LA MESA DE LA MJQUINA RETfRELOS CON UN LISTéIV YA
QUE CON LA MANO PUEDE HERIRSE.

1. Ediciéa
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152 paso

Desconecte la corriente al finalizar el aserrado.

CASO IT - ASERRAR AL TRAVES

PROCESO DE EJECUCION

1? paso

2° paso

3?7 paso

4° paso

Marque en la pieza el largo por donde va a coftar.

Retire la guta de la maquina.

Conecte la corriente.

Tome la pteza con las dos manos procurando que el trazo quede entre

éstas (fig. 9).

Fig. 9

OBSERVACION

Si-1a pieza es larga y se va a aserrar por una cabeza, témela con
la mano izquierda por debajoy por arriba con la derecha, procurando

que el trazo quede por fuera (fig. 10).
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ASERRAR CON SIERRA CIRCULAR DE MESA

52 paso Arrime la pieza al disco haciendo coincidir Ta marca con éste.
6° paso Empuje la pieza wniformemente para iniciar el aserrado.

PRECAUCION |

MIENTRAS SUJETA LA PIEZA Y E'STA, ASERRANDO HAGA PRE'SIéN CON LOS DEDOS
PULGARES HACIA ADELANTE Y COI LOS OTROS DEDOS HACIA ATRA'S s ESTO DEBE
HACERSE PARA EVITAR QUE SE TRABE LA SIFRRA AL EMPUJAR HACIA ADELAN-
TE LA PIEZA. CON LA PRE'SIC;N QUE SE EJERCE CON LOS DEDOS SE ABRE EL

CORTE Y SE FACILITA EL ASERRADO. SI NO SE TOMA ESTA PRECAUCION SE

TRABA LA SIERRA Y GOLPEA LA MADERA, PUDIENDO PROVOCAR UN ACCIDENTE
(fig. 9). ‘

7° paso  Siga aserrando y al terminar el corte, separe las manos sin soltar
las piezas. '

8° paso Descomecte la corriente al finalizar el aserrado.

1na. Edic
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| CLAVAR ESTACAS

Consiste en introducir estacas en el terreno a golpes de mardarria para re-
planteos de obra y estabilizar los encofrados.

PROCESO DE EJ ECUCIdN
1° paso Tome una mandarria de 10 1ibras (4,50 kg.).

PRECAUCION
REVISE QUE LA MANDARRIA ESTE BIEN ENCABADA.

2° paso  Agarre la mandarria cerca de la cabeza de golpeo.

3° paso Agarre una estaca por el centro y apdyela enel terreno sujetdndola
con una mano, mientras le da pequefios golpes hasta apuntarla (fig. 1).

4° paso Tome la mandarria con las dos
manos.

PRECAUCION

COLOQUESE EN POSICION, PARA QUE AL
GOLPEAR SI FALLA EL GOLPE NO LE
PEGUE LA MANDARRIA EN LAS PIERNAS
(fig. 2).
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2/2

OBSERVACION

La cabeza de l1a mandarria debe pegar de plano so-

bre la estaca (fig. 3).

5% paso Golpee la estaca hasta clavarla 10 suficiente para Que quede firme.

VOCABULARIO TECNICO

MANDARRIA - Maceta de hierro

1rs. Ediciéa
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INFORMACION TECNOLOGICA: REF: HIT. 004 |1/2
‘ LIMAS '

Son herramientas de acero templado, con superficies picadas en estrias o dien-
tes (fig. 1).

De esta manera, cuando la lima se frota contra la superficie de un material
mds blando, lo desgasta arrancando pequeiias partficulas.

CLASIFICACION
Tres factores influyenen laclasificacion de las 1imas: picado, seccion y medida.

En cuanto al picado, que puede ser simple o cruzado, ias 1imas son clasifica-
das en: finas, (figs. 2 y 5); semifinas, (figs. 3 y 6); medianas, (figs. 4 y
7)s y gruesas, (fig. 8).

OO0
X
XY

LIMA SEMIFINA LIMA BASTARDA
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Fig. 8
En cuanto a la seccion, las figuras
presentan los tipos mas utilizados: [] ;::::::::::3
. Fig. 9
lima paralela, (fig 9),
lima de bordes redondos, (fig. 10), [} ;:::::::::D
Fig. 10

1ima cuadrada, (fig. 11),

Fig. 11
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LIMAS '

lima media cafia, (fig. 12), lima plana, (fig. 13), lima navaja, (fig. 14),
lima redonda, (fig. 15), lima triangular, (fig. 16).

Durante el trabajo, las particulas <][:::::::_
se introducen en las estrias, difi-

cultando el corte; se hace necesario Fig. 12
removerlos con una carda o cepillu

(fig. 17). DQ
I~

|

[

Fig. 13

|

Fig. 14
O T
Fig. 15
Fig. 16
PRECAUCIONES
1) NO ROZAR LAS LIMAS UNAS CON OTRAS, PARA EVITAR QUE LOS DIENTES
SE DANEN.

2) PROTEGERLAS CONTRA LA OXIDACION ( ORfN).

3) MANTENERLAS SIEMPRE CON SU CABO. ENSAMBLAR LA ESPIGA EN EL CABO
CON FIRMEZA PARA EVITAR ACCIDENTES (fig. 18).

4) AL RETIRAR EL CABO, HACERLO COMO INDICA LA FIGURA 19.

e

Fig. 18

En cuanto al tamano, las limas varian entre 100 y 300 mm., en general.

1m. Ediciba
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INFORMACION TECNOLOGICA: REF: HIT. 005 1/2
: METRO

Es un instrumento de medicidn. Se utiliza para medir longitudes.

DIVISIONES

E1 metro estd graduado en cien (100 partes iguales 1lamadas centimetros y ca
da centrimetro a su vez, estd dividido en diez (10) partes iguales 1lamadas
milimetros (fig. 1).

Los metros se fabrican de dife-
rentes tipos: en madera, metdli-
cos y otros. Los metros de madera

H'IIII IIII!IHI IIIIIIIII lllllllil |

y metdlicos, generalmente, estan
compuestos de brazos articulados’ lcm. 10 mm. 5mm!!nnm.
provistos de goznes y resortes

(fig. 2), o goznes vistos y sin Fig. 1
resortes.
En una de sus caras tienen una graduacion en centimetros y milimetros y por

PLETINA DE PROTECCION ~ A~
e : BRAZOS DE MADERA

\

12 92 g2 »e €2 g2 12 (o4 6l el 21 9!

Fig. 2
la otra en pulgadas; la pulgada equivale a 2,54 cm. También hay metros en cin
tas enrollables (fig. 3). Elmetro con brazos articulados provistos de resor-
tes y goznes, tiene la ventaja
de que al abrirlosemantiene ri-
gido. Los metros de madera van
provistos en ambos extremos de
una pletinaquesirva de protec-
cién y garantiza la exactitud de
la medida. En caso de dafarse
esta pletina, el metro pierde
exactitud.
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OBSERVACION

Los metros plegables de madera ometdlicos con 6 brazos articulados,
son los mds usados en diferentes oficios de la construccién.

E1l metro debe abrirse con cuidado para que no se rompa, si es de
madera, ni se doble, si es metdlico.

METRO DE CINTA

Consiste en una cinta de acero enrollada en una caja metdlica. Tiene la misma
utilidad y caracteristicas respecto a su graduacion que los metros plegables;
ademds, ofrece la ventaja por tener la hoja flexible, de poder medir objetos
de formas curvas; los hay de 1,2 y hasta 5 metros. (Fig. 3).

Se fabrican en una gran variedad de formas y tamafos. Algunos estdn disefiados '
de tal manera que es posible tomar medidas interiores, pues s6lo tiene que
anadirse 1a anchura de la caja a 1a medida de la cinta. (Fig. 4).

PRECAUCION / \
LOS METROS DE CINTA DEBEN CUI- ﬂ\

DARSE DE LA HUMEDAD.

//,’/;?

—
®

OBSERVACION g\
La tecnologia del metro en esta %:;—'*_’:;;;E?:::;"TZEEffiéiéffffi::%
coleccién, se ha descrito como <:F:E§;;;;==*’::~*‘*\ =
instrumento de trabajoy no como
unidadmétrica decimal de las me-
didas de longitud.

MEDIDA + ANCHO CAVA ——=

Fig. 4

VOCABULARIO TECNICO
GOZNE - Bisagra
ARTICULACION - Enlace-unién.
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1ra. Edicién - NIVEL DE BURBUJA

Es un instrumento de verificaci6n y control que se utiliza para comprobar la
horizontalidad de cualquier elemento. Es de uso muy frecuente en la industria

= de la construccion.

5

Z CONSTITUCION

3

E% a) ElL menisco: es un tubo curvo construido en material transparente,

% 11eno de agua u otro liquido con una burbuja de aire.

© En la parte superior del tubo se han hecho dos marcas, equidistan-
tes del centro del mismo y con una separacidn igual a la longitud
de la burbuja (fig. 1{). MENISCO SURBUA

‘ s P e——— '—\5_?_:‘;
b) El cuerpo del nivel: Es una espe- !

cie de regla gruesa, hecha de alu- MARcCAS
minio, pldstico uotros materiales, Fig. 1

en cuyo interior se han situado uno,
dos omas meniscos, segin el uso a
que esté destinado (fig. 2).

FUNCIONAMIENTO

Estd basado en el hecho de que la bur-
buja se situara siempre en el punto mas
elevado de Ta curva del menisco y en que
‘l' cuando el cuerpo del nivel esté en posicion horizontal, la burbuja se habra

situado en el centro del tubo de vidrio, porque el centro estard en el punto
mds alto (fig. 3).

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

PUNTO MAS
ELEVADO

TIPOS Y USOS
a) El nivel comin: es un nivel a
de bastante precisién. E1 mo- g [ i J
delo mds simple actualmente MARcas
en uso posee tres meniscos, Fig. 3

uno para nivelar y dos para aplomar (fig. 4). Algunos modelos po-
seen doble menisco para nivelar, locual permite usar el nivel en
cualquiera de las dos posiciones.
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NIVEL DE BURBUJA

Vienen en varios tamafos, 1os mds usua-
les son los de 18" y 24". E1 modelo mas
econdmico es el que tiene 1os meniscos
intercambiables, porque en caso de danar-
se pueden ser sustituidos a bajo costo

(fig. 5y 6).

Fig. 5
Fig. 6

b) Nivel torpedo: es un nivel corto, de 6" de longitud, fécilmente

transportable enel bolsillo (fig. 7). Posee tres meniscos: uno si-

tuado longitudinalmente que sirve paranivelar, uno transversal para
aplomar y uno inclinado para colocar objetos a 45°. Este tipo de

nivel es utilizado por 1os plomeros porque por ser corto, puede Si-

tuarse entre dos conexiones prdximas, cosa que no podria hacerse

con el nivel comin.

Por su escasa longitud es de poca
precision, pero puede mejorarse
ésta si se utiliza apoyado en una
regla.

c) Nivel de hilo: (fig. 8). Posee un solo meniscoy dos orejas con ori-
ficios, o dos ganchos en algunos modelos, para poder suspenderlo de
un hilo horizontal tensado. Sirve para comprobar la alineacién ho-

rizontal de puntos algo distantes.

Fig. 8

©
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NIVEL DE BURBUJA

CONDICIONES DE USO

Tra

2da

El hilo debe ser de un material resistente (nylon o acero) debe es-
tar 1o mas tenso posibie, y debe ser tan grueso como permitan los
ganchos o los huecos de las orejas.

El punto de suspensién del nivel debe ser equidistante de los puntos
por alinear.

Limitaciones: inadecuado para alineaciones horizontales de precisidn
y para comprobar la horizontalidad de superficies.

PARTICULARIDAD

Influencia del calor: con los cambios de temperatura el 1iquido del
interior del menisco se dilata o contrae y esto hace variar el ta-
mafio de la burbuja.

Por esta razon, en muchos casos 1a longitud de la burbuja es menor
que la Separaéidn de las marcas de referencia, conlo cual la apre-
ciacién visual se hace mds dificil.Algunos modelos de nivel tienen
cuatro marcas en cada menisco para compensar la variacion de longi-
tud de 1a burbuja (fig. 9).

Fig. 9

PRECAUCION
EL NIVEL NO DEBE SER GOLPEADO PORQUE PUEDE ROMPERSE EL MENISCO O VA
RIAR LA POSICION, CON LO CUAL DEJARIA DE SER CONFIABLE.
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_ PLOMADA

Es un instrumento de control y verificacion. Se utiliza para determinar la
verticalidad.

CARACTERISTICAS

Estd formado por un cuerpo cilindrico metdlico conun orificioque 1o atraviesa
por el centro de laseccidén. Un guaral del mismo calibre del orificio, de una
longitud variante segdn la necesidad y una corredera o nuez metdlica o de ma-
dera también perforada, que desliza libremente por el guaral (fig. 1-A).

Se utiliza para comprobar la ver-
ticalidad de cualquier elemento
en T1a construccion.

CUERPO

(HIERRO O LATON)

Fig. 1
TIPOS
Hay distintos tiposy formas de plomada (figs. 1-A y 1-B), pero las condicio-
nes indispensables para cualquiera de ellas, son:

PLOMADA DE ARRIME

1) E1 cuerpo debe ser perfectamente cilindrico y el orificio estar exactamente
en el centro del cilindro.

2) E1 peso debe ser el necesario para el trabajo y lugar que se emplee, con
objeto de que el aire no la haga oscilar en exceso.

3) La corredera ha de tener la misma longitud que el didmetro del cuerpo y el
orificio debe ser igual al del plomo y estar precisamente a la mitad de la
longitud.
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PLOMADA DE CENTRO
Se 1lama también cominmente plomada de trompoy tiene la particularidad de que
su cuerpo es un cono invertido (fig. 2).

ili i 1 ‘ CORDEL
Se utiliza para determinar centros o ejes, . ,..vem ,o/ ‘
para cuyo trabajo no requiere de la CORREDERA
corredera.

PLOMO

Colocando el guaral del trompo en un punto Fig. 2

0o en una linea determinada y des]izando el

cuerpo de la plomada hasta el sitio donde se quiera trasladar ese punto o 1i-
nea, la punta de la plomada, marcard o indicard el plomo exacto (fig. 3). .;

ﬂ

OBSERVACIONES

1) Mantenerla limpia.

2) No dejarla en el suelo donde puede pisarse y romper el guaral.
3) Mantenerla con el guaral en buen estado, sin deshilachar.
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. REGLA GRADUADA

Es un instrumento de trazado y verificacidén. Se utiliza para trazar lineas
rectas, comprobar superficies planas y precisar algunas medidas. La regla gra-
duada es una pieza de seccidn rectangular, con cantos rectos y paralelos; los
cantos estdn graduados en centimetros y milimetros (fig. 1).

IIII|lllll(ll"’ll"l"ll||ll|llll]|”| llll]l”l‘""[llll!l"'I"ll‘lllllllllll'lll"l
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6 —=

HUECOS

" Fig. 1
La regla graduada, se podfia decir que es también un tipo de metro, completo
0 no, ya que el largo de las reglas puede variar aproximadamente de 0,25 m.
a 1.00 m. o mas.

TIPOS DE REGLAS
Las hay de diferentes materiales: de plastico, con uno o dos biseles en una
de sus caras, (fig. 2) y de madera con o sin biseles. También, hay reglas de

madera sin graduqr. B§gL

WITTPIETTVI FYTRITPVTT PPV TYTEY PUTPS PYTHT FYTTY PUVIR PPPTY RYVTE PPTIN

Fig. 2 REGLA DE PLASTICO

Generalmente el encofrador prepara su regla. Esta debe ser de madera dura
seleccionada, seca y de fibra recta; por 1o comin se le hacen unos agujeros

a 1o largo de la cara para evitar que se deforme (fig. 3).

Io ° ° ° o ° o]

Fig. 3

PRE CAUCION
SE DEBE TENER CUIDADO NO GOLPEAR LOS CANTOS DE LA REGLA, YA
QUE é’STOS SE MELLAN Y LOS TRAZADOS RESULTAN DEFECTUOSOS.

VOCABULARIO TECNICO
MELLA - hendendura
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~ CINTA METRICA

Es una cinta enrollada en un estuche metdalico que puede extenderse varios me-
tros. La cinta estd graduada en metros, decimetros y centimetros. Generalmen-
te, la cinta métrica se utiliza para medir grandes longitudes.

CARACTERISTICAS

Las cintas se fabrican, general-

mente, en acero o tela impermea-

bilizada y reforzada; las hay

de 10, 15, 20 y hasta 50 metros.
La caja, puede estar forrada de-
cuero, y en una de sus caras,

1leva una manivela plegable que

sirve para enrollar lacinta. Es-

ta va provista de una anilla en

el extremo para facilitar la sa-

lida de la cinta. Ademds sirve Fig. 1
de tope para que no se introduzca
totalmente en la caja (fig. 1).

De las dos clases de cintas (tela y acero) la de acero es mucho mds exacta,
adecuada para efectuar mediciones precisas, ya que las de tejido estiran con
facilidad (fig. 2).

TIPOS

Dentro de 1os tipos de cinta mé-
trica hay el metro de cinta. La
cajametdlica tieneun resorte en
su interior que permite enrollar
la hoja automdticamente. Las ho-
jas se fabrican de acero, y estan
numeradas, en la parte superior,
en pulgadas; en la parte inferior
en centimetros y milimetros. La hoja 1leva en el

extremo, una ufia para facilitarsusalida y evitar
al mismo tiempo que al enrollarla se introduzca
totalmente enlacaja (fig. 3).
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. PRENSAS DE CARPINTERO

Es una herramienta de apriete. Seutiliza para sujetar piezas de madera y otros
o prensarlas. ~

CONSTITUCION
Es de acero y estd formada de: base fija, barra, brazo deslizable con zapata
y tornillos (fig. 1). BASE FlJA

USILLO

ANILLO Y PASADOR
TIPOS MANGO DE MADERA

Hay diferentes tipos de prensas y ta-

mafios. Ambos se identifican por el BRAZO DESLIZABLE

largo de la barra, o la distancia ma-
xima de apriete (fig. 2).

Fig. 2

PPQ?’I,SCZ IIClII 0o "G"
Es una variedad de prensa fija, consta de una sola pieza con tornillo de ma-
riposa (fig. 3).

OBSERVACION )
Los husillos de las prensas deben mantenerse lubricados.

PRECAUCION
LA BARRA DE LA PRENSA NO DEBE ACEITARSE, PERMANECIENDO LIBRE

DE GRASAS U OTROS INGREDIENTES RESBALANTES. SI ESTA ENGRASA-
DA, EL BRAZO-MOVIBLE RESBALA Y NO APRIETA.

VOCABULARIO TECNICO

HUSILLO - tornillo
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SARGENTO

Es una herramienta de apriete. Seutiliza para sujetar piezas y armar diferen-
tes elementos de encofrado.

CONSTITUCION
Es de aceroy estd formado por unabarra, generalmente mas ancha que la de las
prensas, zapata fija y zapata movible con tornillo. (Fig. 1).

ZAPATA MOVIBLE ZAPATA FlUA

TORNILLO

BARRA EN "T"

Fig. 1

TIPOS

Hay diferentes tipos y tamafios, unos con barra en "T", barra lisa
y orificios (fig. 2), otras con barra en forma de "T" y muescas
(fig. 3). Ambas se identifican por el largo de la barra.

BARRA LISA
Fig. 2

CONTRA-ZAPATA

ZAPATA

M A
\—MANlLLA DISPOSITIVO DE DIENTE esc

Fig. 3

OBSERVACION
Los husillos de los sargentos deben mantenerse lubricados.

VOCABULARIO TECNICO
HUSILLO - tornillo
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INFORMACION TECNOLOGICA: REF: HIT. 101 |1/3
ESCUADRA DE CARPINTERO |

Ec una herramienta de verificaciony trazado. Se emplea para comprobar y trazar
angulos de 90° (rectos).

CARACTERISTICAS

Las mds comunes estan formadas por dos piezas, basey hoja, ensambladas en un
extremo. Hay distintos tipos y tamafios de escuadras, fabricadas con diferen-
tes materiales, las de uso mds comiin son: Escuadra metdlica con base de apoyo,
escuadra metdlica con base de apoyo y acondicionada para trazar también angu-
los a 45°, escuadra de madera, escuadra con hojas metdlicas y base de madera,
escuadra de combinacion (Qniversal) y escuadra plana.

TIPOS

Escuadra metdlica con base de apoyo.

Esta formada por la hoja graduada por una cara en centimetros y por la otra
en pulgadas. La base es de un espesor mayor que la hoja, lo cual permite que
el canto interior sirva de apoyo (fig. 1).

ll'llp:”'l‘lI!“I—P[lllll“lli”ll'lillnpll
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Fig. 1
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acondicionada para trazar también an-
gulos de 45° y comprobar ingletes (fig.2).
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ESCUADRA DE CARPINTERQ I Ediciéa

Escuadra de madera

Es, por lo general, de mayor ta- ” o
R ———— _..-m@’
-~ . —_—— T T~
mafio que las metdlicas, pero en ? ? — :

1ineas generales tiene las mismas
caracteristicas; la hoja es de ma-
yor grueso y no viene graduada
(fig. 3).

ul

Fig. 3

Escuadra con hoja metdlica y base de madera.

La base de esta escuadra tiene una pletina en su canto.interior que le sirve
de proteccidn; las caracteristicas y graduacion son iguales a las metalicas , .
ya descritas (fig. 4).

' |||l||||Im||||!l]||||l]l|1Tl||]|||I||||||||||l
0~/0 | 2 3 4 [

o.

Escuadra de combinacidén (universal).
De base y hoja metdlica, sirve para R
]

trazar y comprobar angulos de 45° y
90° (fig. 5).

PLETINA

[} N

La base estd vaciada por ambas caras ‘ J Fig. 4 -
lo que facilita su manejo; hay algu-

nas que estdn provistas de nivel y

1levan alojados un trazador; tienen /uou RANURA .
un tornillo que sirve para fijar la hau g UL MU MU MM
8 9 (J

hoja a la base.

ANGULO DE 90°. ANGULO DE 48°

La hoja estd graduada por una cara:

. e TORNILLO
la parte superior estd graduada en !

pulgadas y 1a parte inferior en cen-

NIVEL
timetros; esta hoja tiene una ranu- BASE
ra que le permite deslizarse. Los TRAZADOR
cantos de la base forman con los can Fig. 5

tos de la hoja, angulos de 45° y 90°;

por medio de la ranura se desliza la

.hoja hasta quedar pareja con el canto de 1a base y forma con ella un angulo
recto; esto permite co‘mprobar angulos interiores de 90°.
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lra. Edicibo @ ESCUADRA DE CARPINTERO

Escuadra plana.
Construida de una sola pieza totalmente metdlicayen forma de dngulo; su la-
do mayor se 1lama cuerpo y el menor lengiieta. La escuadra plana es general-

mente grande (24" x 16") y trae las caras graduadas en escalas y tablas para
cabrios y armazones (fig. 6).

Tatde s Tdo' T To' Iy ' To' 1o Is 1" s
e s n e s s Yy

1

PRECAUCION

CUIDE QUE LA ESCUADRA NO SE GOLPEE
NI DETERIORE PARA QUE MANTENGA SU
PRECTSIN. '

. Fig. 6

J8 48 &1 0] 9 % 8 31, )

111 el Tal Tl Tal B 74

VOCABULARIO TECNICO

INGLETE - angulo a 45°.
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GRAMILES

Son herramientas de trazado. Se usan para trazar con precisidon lineas para-
lelas.

CARACTERISTICAS

Estdn formados por una base con una o dos reglillas de madera. La base tiene
un tornillo que sirve para fijar las reglillas; éstas, generalmente graduadas,
tienen en uno de sus extremos una punta metdlicapara trazar (fig. 1-A y 1-B).

BASE
- TORNILLO DE FIJACION

\ \ T —

N = REGLILLA
—t - j_ 1 —
N - — - — -
vr - - .
vl o ' N q s [ 7

lnulnn'nnl- el
\

PUNTA DE TRAZAR \\

CANTO DE APOYO

TIPOS
Los hay de diferentes tiposy form.s. Algunos estdn provistos de defensas me-
tdlicas en la base (fig. 2); otros tienen dos reglillas (fig. 3).

GRAMIL DE MADERA
DE UNA REGLA

/ GRAMIL DE MADERA
Fig. 2 & s OE DOS REGLAS
[ | :
- \ L V[ —— 2\
= t—_’- —1! ! I\ —_— \_\ ]
\ v - |—" \ — - —
O - \552%2 o m G
N Ilnhnlinlnll N° T2
[ ) .
|, 'I [ Fig. 3
v l
PRECAUCION

ESTA HERRAMIENTA COMO INSTRUMENTO DE TRAZADO HA DE SER PRECISA;
EVITE QUE SE GOLPEE O DETERIORE.
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INFORMACION TECNOLOGICA:
COMPAS

REF: HIT, 103 |1/1

Es una herramienta de trazado. Se usa
distancias.

CONSTITUCTON

E1 compds estd formado por dos brazos
eje para que puedan abrirse 0 cerrarse
nan en punta (fig. 1).

Los compases son generalmente metdlicos.

gunos estadn provistos de un cuadrante y

nillode fijacion (fig. 2). Otros estédn
vistos de un resorte circular de acero

esparrago y tuerca especial de graduacion

(fig. 3).

TIPOS

Existe otro tipo de compas:
E1 11amado de varas, formado
porun]isténdenﬁdera y dos
dispositivos deslizables con
puntas metdlicas o punta y
1apiz para trazar (fig. 4).
Para dibujo, hay compases que
en una de sus puntas llevan
un porta-1apiz. Pero los
mas usuales, entre los tra-
bajadores del ramo de la ma
dera, son los descritos co-

para trazar curvas requlares y tomar

‘unidos en su extremo superior por un
. Enel otro extremo, 1os brazos termi-

Al-
tor-
pro-
, con

-——MANGO MOLETEADO

-s——RESORTE FORJADO

TUERCA MOLETEADA
DE GRADUACION

Fig. 3

MARIPOSA

REGLA DE MADERA

mo compas de dos puntas me-
talicas.

OBSERVACION
E1 compds debe tener siempre

PRECAUCION

1

Fig. 4

PUNTAS
DE TRAZAR

DISRQSITIVO
DESLIZABLE

DISPOSITIVO PARA
SUJETAR EL LAPIZ

las puntas bien agudas:

LOS BRAZOS DEIL COMPAS DEBEN ESTAR BIEN SUJETOS EN EL EJE, YA QUE ST
ESTAN FLOJOS s AL TRAZAR SOBRE LA MADERA, LOS NERVIOS DE ESTOS PUE-
DEN DESVIAR LAS PUNTAS DEL COMPAS ¥ MODIFICAR LA MEDIDA.
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FALSA ESCUADRA

Es una herramienta de verificacion y trazado. Se utiliza para comprobar y
trazar angulos diversos.

CARACTERISTICAS

Esta formada por: Base, hoja, torni]]o‘de fijacion y eje. La base tiene una
ranura donde se introduce l1a hoja, en un extremo llevael eje, en el otro una
tuerca de mariposa que sirve para fijar 1a hoja; ésta tiene una ranura que le
permite deslizarse desde el centro hasta quedar pareja con el canto de la ba-
se, en cuya posicion puede verificar y trazar angulos interior y exterior-
mente. También es frecuente fijar 1a hoja en el centro para lograr los mis-
mos objetivos en diferentes

fOY‘maS (fig. 1) . EJVE /—NOJA DE ACERO

BASE DE ACERO

TORNILLO DE MARIPOSA

TIPOS Fig. 1

La falsa escuadra con base de madera.

Tiene la misma aplicacion que la falsa escuadra metdlica. Se diferencia de
ésta en que labase es de madera y el extremo donde gira la hoja 1leva un pro-
tector metélico por ambas caras con un tornillo y tuerca en forma de palanca
que sirve para fijarla (fig. 2).

/

\¥ HOJA DE ACERO

PLETINA DE METAL

BASE DE MADERA
Fig. 2

PRECAUCION

ESTA HERRAMIENTA COMO INSTRUMENTO DE TRAZADO HA DE SER PRECISA; EVI-
TE QUE SE GOLPEE O DETERIORE.




1ra. Ediciba

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

-

CONSTRUCCION CIVIL

INFORMACION TECNOLOGICA: REF:{IT. 105 |1/1
MARTILLOS

Es una herramienta de golpeo. Se utiliza para clavary desclavar y para otros usos.

CONSTITUCION
Estd formado por un cuerpo de acero y un mango de madera. E1 cuerpo del mar-
tillo tiene un agujero (0jo) para introducir el mango;. en un extremo se en-

cuentra la cabeza de golpeo y en el otro extremo las ufias (orejas) (figs. 1
y 2) . OREJAS

TIPOS = /é

Hay varios tipos de martillos: de cuerro _//’ '
- . : . MANGO

pefia, de orejas, y otros. Los mas CABEZA

usados en el ramo de 1la madera Fig. 1

son: el de pefia y el de orejas.

Los martillos se clasifican por

su tamafio, el cual estd relaciona
do con su peso y su forma, segin
sea para 1o que se vaya a utilizar.

CUNA

Martillo de orejas

Tiene la cabeza de golpeo en forma oJo

cilindrica, hay un agujero, rectan- Fig. 2

gular, por donde se introduce el

mango y en su parte posterior va

provisto de dos orejas, algo curvadas, que se abren emforma angulary sirven para
sacar clavos; el mango es de madera dura, labrada en forma que facilita la adapta-
cion a 1a mano; en la punta 1leva una cufia para que no se desprenda el cuerpo
de acero del mango (fig. 1).

E1 martillo de orejas es muy Gtil para trabajos de carpinteria o encofrado.
Los mds usuales son: el de 16 onzas (450 gr.) para clavos medianos y finos
(de 1" hasta 2" x 12, aproximadamente), y el de 20 onzas (560 gr.) para cla-
vos de mayor tamafio.

, PENA
Martillo de perna.

Es el martillo caracteristico del ) ‘/mm’O

cuia — — —
ebanista, aunque su uso no esta ge- e <<E£§§§£§3
neralizado en nuestromedio. Se di- l Fig. 3

ferencia del martillo de orejas en

que la cabeza es cuadrada y 1a parte posterior, en lugar de orejas, tiene pefia
(fig. 3). Los martillos de pefia se clasifican por la medida de la cabeza de
golpeo. Los mas usuales son los que miden de 16 a 25 mm. de lado.
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. CLAVOS v

E1 clavo es un trozode alambre acerado que tiene un extremo remachado formando

una cabeza y el otro extremo formando punta.
Sirve para ensamblar piezas y armar los diferentes elementos de encofrado.

CARACTERISTICAS

Los clavos se diferencian por su largo y grueso, segin la region. E1 primer
ndmero que aparece en la grafica indica el largo del clavo en pulgadas, 17-
neas portuguesas, milimetros, etc. y el segundo niimero, es una referencia de
fabrica, que indica el grueso (fig. 1). En otras regiones se identifican en
sentido inverso; el primer nimero corresponde al grueso y el segundo al lar-

go.

— v

E 3

—+= 3
=t p
= ®
N'E
E

+=

+= CABEZA PLANA

= Fig. 1
‘ S

TIPOS

Existen diferentes tipos de clavos, de cabeza plana, cénica o sin cabeza y
otros (fig. 2).

Los encofradores y cabilleros utilizan

los clavos de cabeza plana. No obstan Fig. 2

te, a veces es conveniente utilizar cla
vos de cabeza conica en algunos enco-

. . CABEZA CONICA
frados que requieren acabados muy finos.
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PATA DE CABRA

Es una herramienta para palanquear y desclavar. Se utiliza para desencofrar
y para sacar clavos grandes.

CONSTITUCION |
Esta formada por una barra de acero de seccion hexagonal o de seccidn circu-

lar. Uno de los extremos estd ligeramente curvado, termina en forma de ufia y

se emplea para desencofrar; el otro extremo en forma de "U", con ufia y oreja,
se emplea para sacar clavos. (fig. 1). La mds usual es de 24" por 3/4".

PALA

OREJAS O uﬂAs\

BARRA

Fig. 1

TIPOS
Existen diferentes tipos a cuanto tamafo se refiere, pero su forma
generalmente no varia.
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TENAZAS

Es una herramienta de acero que consta de dos partes principales: La mordaza
o cara y dos brazos movibles unidos por un eje, (fig. 1). En construccion s
utilizan dos tipos de tenazas para muy distintos trabajos:

BOCA BRAZO

MORDAZA EJVE

Fig. 1

- La temaza de albaiiil: Se emplea principalmente para cortar algunas
clases de losas, (fig. 2) y en algunos casos para sacar clavos
(fig. 3).

Algunas tenazas tienen en el extremo de uno de los brazos una ufia
saca-clavos (fig. 4).

- La tenaza de cabillero: Se 1lama también tenaza de corte y sus ca-
racteristicas principales. son el tamafo y la forma que la hacen muy
manejable y lo agudo de las mordazas (fig. 5).

Se utiliza para amarrar las armaduras de los elementos de concreto
(fig. 6).
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m INPORMACION TBCNOIDGICA: REF: CINTERFO
‘ ‘ | . TENAZAS . 1ra. Edicie

Fig. 5

-PRECAUCIONES

NO UTILIZARLAS PARA CORTAR ALAMBRE NI CLAVOS GRUE-
S0S Y ACERADOS. EN ESPECIAL A LA TENAZA DE CABI-
LLERO SE LE DEBE CUIDAR EL CORTE. * | o
LA TENAZA DEBE CORTAR POR MEDIO DE LA PRESION DE
LA MANO. NO LA GOLPEE, PORQUE AS! SE FUERZA.
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INFORMACION TECNOLOGICA: REF:HIT. 109 [1/2
| SERRUCHO COMUN

Es una herramienta de corte dentado. Se utiliza para aserrar madera.

coMposICcION

Estd compuesto de una hoja de acero dentaday una émpuﬁadura (mango) general-
mente de madera. La empunadura estd ensamblada a 1a hoja por medio de torni-
110s 0 remaches.

CARACTERLSTICAS
Los dientes de la hoja estan afilados en forma triangular; conservan todos

la misma altura e igual distancia. Los dientes estan ligeramente inclinados
hacia adelante. Es de hoja flexi

PUNADURA

ble. Se utiliza para cortes bas- DORSO comsAoo
tos. E1 largo y el nlmero comin- DORS0 RECTO
mente usado es de 24" (60 cm. N T\
aproximadamente), los Nos. 56 6 . <
para maderas blandas y Nos. 8 6 9 LoneITVO \ —j‘\\;

. PUNTERA ) \X
para maderas duras (fig. 1). Fig. 1 DENTAaco TALON

CONDICIONES DE USO

Los dientes estdn doblados alternativamente a ambos lados (fig. 2), para per

mitir abrir un corte mayor que el grueso de la hoja del serrucho, 1o cual fa
cilita su deslizamiento al no tener roces laterales (fig. 3).

l—mAI.LE DEL CORTE

Fig. 2

, Fig. 3

E1 tamafio de los dientes y su inclinacidn estdn relacionados con los di feren
tes tipos de corte y maderas. Los serruchos de dientes grandes se usan para
cortes bastos y los de dientes pequefios para cortes finos o de precision.
Asimismo, para aserrar maderas blandas se usa el diente mds inclinado que pa
ra aserrar maderas duras.

TIPOS
Los serruchos se clasifican por su tipo, la longitud de la hoja y
el nimero de dientes por cada pulgada (fig. 4). Hay diferentes tipos
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de serruchos: comin,de costilla, de mango recto, de punta y otros.

e UNA PULGADA

1

DIENTES POR PULGADAS

Fig. 4 ~‘.'

PRECAUCIONES

DEBE EVITARSE QUE LOS DIENTES DEL SERRUCHO TOMEN CONTACTO CON ME-
TALES O RESIDUOS DE CEMENTO, PARA MANTENER LAS PUNTAS DE LOS DIEN
TES BIEN AGUDOS Y QUE CORTEN CON FACILIDAD.

LAS HOJAS DEBEN LUBRICARSE PERIODICAMENTE PARA EVITAR LA OXIDA=

crén.

B SO
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In. Edicida SERRUCHO DE COSTILLA

Es una herramienta de corte dentado. Se utiliza para aserrar madera y espe-
cialmente para cortes de precision.

CARACTERISTICAS

Estd compuesto deuna hoja de acero dentada y una empuiiadura de madera; en la
parte superior de la hoja tiene un refuerzo 1lamado costilla, este refuerzo
mantiene el serrucho rigido (fig. 1).

E1 largo y niimero cominmente usado es de 14" (35 cm.) no. 12.

COSTILLA \ EMPURADURA
no.u-/ oneures/

Fig.

CONSTRUCCION CIVIL

TIPOS

Hay un tipo de serrucho de costilla 1lamado:
E1 serrucho de costilla de mango recto o de codo
Es un serrucho cuya hoja, en su canto superior, l1leva un refuerzo
que la mantiene rigida. Tiene el mango recto (fig. 2). Se utiliza
para cortes finos y de precision. E1 largo y nimero mds comin es:
10" (25 cm.) No. 17. o

P
A S

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

Fig. 2

E1 tamaiio de 1os dientes y su inclinacion estdn relacionados con los
diferentes tipos de corte y maderas. Los serruchos de dientes gran-
des se usan para cortes y maderas blandas; los de dientes finos para
cortes mds precisos y maderas duras.

PRECAUCION
DEBE EVITARSE QUE LOS DIENTES DEL SERRUCHO TOMEN CONTACTO CON ME-
TALES O RESIDUOS DE CEMENTO. LA HOJA HA DE LUBRICARSE PERIODICA-
MENTE.
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~ SERRUCHO DE PUNTA

Es una herramienta de corte dentado, se utiliza para hacer cortes interiores,
rectos o curvos. También para cortes curvos que tienen salida a los bordes
exteriores (fig. 1).

Fig. 1
E1 serrucho de punta también se denomina serrucho de calar.

CARACTERISTICAS

Estd compuesto por una hoja estrecha que termina en punta y una empufiadura de
madera. .

Los serruchos de uso mds comin son los del No. 8 y 14" de largo.

TIPOS

Hay serruchos de punta de hoja cambiable; éstos 1levan en la empu-
fiadura un tornillo con tuercas de mariposa para facilitar la fija-
cion de la hoja (fig. 2).

E_'

Fig. 2

PRECAUCION

DEBE EVITARSE QUE LOS DIENTES DEL SERRUCHO TOMEN
CONTACTO CON METALES O RESIDUOS DE CEMENTO. LA
HOJA HA DE LUBRICARSE PERI bDI CAMENTE,
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1m. Ediciéa : ATORNILLADOR

Se utiliza para meter y sacar tornillos.

CARACTERISTICAS

Estd formado de dos partes vastago, de acero templado y mango de madera o plés-
tico (fig. 1). E1 tamafio de los atornilladores o destorniiladores se deter-
mina por el largo y el didmetro del vastago. E1 didmetro del vastago corres
ponde al ancho de la punta de la pala o punta del atornillador (fig. 2).

CONSTRUCCION CIVIL

URA U HOJA VASTAGO CASQUILLO MANGO

PUNTA

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

‘ ° LARGO 1
X

|?a hoja del atornillador, debe ser ] —— _&Z}
igual o un poco mds pequefia que el \_“m \_v‘smo. ——
diametro de la cabeza del tornillo:
(fig. 3); el grueso entrard justo Fig. 2
en la ranura, y no se limard en
forma de cuchillo.

TIPOS LA CABEZA OEL

. ) . ) TORNILLO
Hay diferentes tipos de atornilla-

dores: de pala con mango, fijos o
automdticos, y de pala para berbi-
quf.

Fig. 3
- Atornillador de pala.
Tiene 1a punta de pala yel largo es muy variado (fig. 1).

- Atornillador automdtico.
Este tipo de atornillador tiene un mecanismo de resorte y un vas-
tago enespiral que gira cuando se ejerce presion sobre el mango.
Lieva undispositivo mediante el cual puede quedar fijo o trabajar
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ATORNILLADOR :

a derecha e izquierda. En Tla punta tiene un pequefio mandril para
acoplar diferentes tipos de hojas (fig. 4).

DISPOSITIVO QUE ACCIONA

EL DESTORNILLADOR A LA
S | . J DESTORNILLAOOR . DERECHA O IZQUIEROA
PHILLIPS

Fig. 4

- Atornillador para berbiquf.
Es un vdstago que tiene palaen un extremo y en el otro extremo un
talén para acoplarlo en las quijadas del berbiqui (fig. 5).

[ >— (=

Fig. 5

VULABULARIO TECNICO
ATORNILLADOR - destornillador.

1ra. Edicibs
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In. Edicida TORNILLOS

Son unos pequefios cilindros metdlicos con un resalte en forma espiral que le
permite introducirse en la madera por medio de giros.

Sirven para ensamblar o fijar diferentes elementos.
CARACTERISTICAS

Estdn formados por un vdstago de hierro que ensancha en su parte
superior formando una cabeza con ranura. En la parte inferior 1le-

CONSTRUCCION CIVIL

va un cono roscado en forma de espiral.

Los tornillos se miden por su largo en pulgadas, su grueso es la

medida especial de una galga que utilizan los fabricantes para el
.‘ alambre y no corresponden ni a milimetros ni a pulgadas (fig. 1),
aunque estas medidas pueden variar segin las diferentes regiones.

n —_—
3
o]
-
a
3
- ()
i 3
- «
" 3
< 2
4
- L
3 MEDIDA DE GALGA
3 Fig. 1

TIPOS

. Existen tornillos para madera de diversas formas, asi como de di-
versos metales hierro, cobre, acero etc. (fig. 2).
TORNILLO DE TORNILLO DE
CABEZA PLANA CABEZA REDONDA
E TIRAFONDO
. TORNILLO DE TORNILLO DE
CABEZA AVELLANADA CABEZA EXAGONAL

Fig. 2
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BOTADOR

Es una herramienta que seutiliza para embutir (botar) la cabeza de los clavos.

capprorrteprons

Esta formado por un vastago moleteado, tiene un extremo cénico y liso, el otro
extremo es de forma cuadrada (fig. 1).

Fig. 1

La punta del extremo conico tiene una pequefia concavidad para que
no se resbale, o se deforme ésta con el uso. Cuando la punta del

botador-esta roma, debe rectificarse (ponerla bien plana) para que
al botar los clavos no resbale.

TIPOS

Hay botadores con puntas de diferentes diametros, pero en general,
todos conservan la misma estructura.
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{es. Bdicida ESPATULA

Paleta, generalmente pequefia, que se utiliza para mezclar el mdstique.

CONSTITUCTN
Esta formada por una hoja fina de acero y unmango de madera o plastico (fig. 1).

CONSTRUCCION CIVIL
2N

Fig. 1

‘.' TIPOS

Existen espdtulas de diferentes anchos. Generalmente, para preparar
el mdstique es conveniente utilizar una espatula de 2", y para tapar
los- huecos de los clavos se debe utilizar una espdtula de 1/2" a
3/4".

OBSERVACION
La hoja de la espdtula debe mantenerse bien limpia
y con la arista lisa.

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS
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LIJA

Es un papel grueso y resistente que lleva adherido por una de sus caras una
capa de arenilla vidriosa o esmeril. Sirve para pulir (afinar) la madera.

CARACTERISTICAS

Estas hojas vienen en tamafnos regqulares de 30 x 23 cm. aproximadamente y con
una numeracion en su parte lisa, que indica 1a medida del grano y por consi-
guiente la de la lija (fig. 1).

E1 grano 1o forman 1os puntos arenosos de la
lija, o la lija propiamente dicha. Segin su

grano, las clasificaremos en tres grupos, que

son: (fig. 2) fina, mediana y gruesa. Estas MEDIANA

caracteristicas son las que indican los ni- _L

meros. (0 - 1 -11/2 - 2 - 2 1/2). 2
Fig. 1.

FINA

MEDIANA

GRUESA

Fig. 2

La numeracion es muy variada, pues cada fabricante ha impreso en su lija un
nimero que la identifica segin el grano.

Hasta tanto no nos familiaricemos con los nimeros, podemos solicitar la 1i-
ja de la forma mas simple: fina, mediana, gruesa, segin nuestras necesida-
des.
TIPOS
Existen también 1ijas para madera gque en lugar de ser de papel, son
fabricadas en tela y en vez de hojas, vienen en bandas. Estas 01-
timas se emplean para maquinas de lijar.
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LIJA

Existen varios tipos de lija: sobre papel parafinado, tela, papel
etc. y tienen muy variados usos, las hay para lijar pinturas, metal,
vidrio, etc.

Para proceder alijar en madera sobre superficies planas, se usa un
taco de goma o corcho, enel cual se envuelve la 1ija. Este taco se
1lama "Cala de lijar" (fig. 3).

NUMERACION DE OTRAS LIJAS DE FINA A GRUESA
FINA MEDIANA GRUESA
LIJA DE AGUA 600 - 400 2.50 150— 100
LIJA ESNERIL |00 '/2 - 120-0 1/2 60— 2
LIJA DE TELA
120 - 60-80 40 -
PARA MADERA s°

CARA O BASE DE
MATERIAL BLANDO

La 1ija debe guardarse en sitios muy secos y no dejarla sobre nada

himedo. La lija absorbe la humedad facilmente, y cuando estd hime-
da no 1ija.

En caso de encontrarnos con una lija himeda, bastara ponerla unos

minutos al sol, o cerca de un fuego, para que recobre su consisten=

cia. Cuando 1a madera estd mojada o muy himeda no se puede 1lijar.

Solo la lija para pintura de pépe1 parafinado, es la que puede mo-

jarse y trabajar en agua. De ahi que también la T1lamen, lija de

agua.

También existen 1ijas de banda para lijadoras portdtiles. Estas son
de tela y las bandas de 1ija vienen ya empatadas y en los largos
adecuados. Cada tipo de mdquina es de un largo diferente, asi pues,
para seleccionar una banda de 1ija debemos conocer los siguientes
datos: ancho de la mdquina, tipo de la mdquina y grano de la
1ija.

CINTERFOR
1ra. Ediciée
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. Edicibo @ : LIJA

E1 ancho de los rodillos determina el tamaho de la lija y por con-
secuencia de la mdquina,el largo de la banda va de acuerdo al tipo
de maquina.

Las Tijas se fabrican en tamafios de 2", 3" y 4", siendo la de 4" la
que mas conviene, para el tipo de trabajo que realiza el encofrador

(fig. 4).
TIPOS Y NUMEROS DE GRANO PARA BANDAS DE LIJA
’ FINA MEDIANA GRUESA
Ne 100 Ne 60 N® 40
N2 120 Ne 80 N2 50
Fig. 4

E1 grano de las bandas van de grueso a muy fino, con la siguiente
secuencia de numeracion.

Grano Grueso: No. 40

50

. Grano Mediano: 60
80

Grano Fino: 100

Grano muy Fino: 120




©

CINTERFOR INFORMACION TECNOLOGICA: REF: 41T, 117 |1/1
In. Ediciéa @ ESCOFINA

Es una herramienta de desbaste por corte dentado; su cuerpo es similar al de
la lima. Se usa para desbastar, perfilar y dar variadas formas a la madera.

—l
=
— - !
o COMPOSICION
& Esta compuesta de cuerpo de acero y mango (fig. 1).
f\j
pon }
=
2 MEDIA CANA CUERPO ESPIGA MANGO DE MADERA
3 PUNTA'_ /—_‘ — g_Lﬁ ==
\:PLANO TALON ANILLO METALICO
ARISTA ESCOFINA ASPERA
‘l’ Fig. 1
TIPOS

Hay escofinas, de seccion rectangularoplana (fig. 2A); media cafia (fig. 28B);

é redonda (fig. 2C). Enun extremo tiene una espiga que se introduce en el mango
§ de madera. Las hay de grano: daspero, semidspero y fino (grueso, mediano y
e fino).
Q
ﬁ @ ESCOFINA SEMI-ASPERA PLANA
» = = =
<
=
= R e R e
53]
a
8
O
N—— )
© ESCOFINA SEMI-FINA REDONDA
X ‘ ——

Fig. 2
CARACTERISTICAS
Las escofinas se denominan por la forma, el tipo de grano y el largo.

E1 encofrador generalmente utiliza una escofina de media cafia grano mediano
de 12" aproximadamente.

PRECAUCION
LAS ESCOFINAS, AL IGUAL QUE LAS LIMAS, HAN DE GUARDARSE EVITANDO
QUE ROCEN CON OTRAS HERRAMIENTAS. NO DEBEN MOJARSE NI ACEITARSE.
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Es una herramienta de acero en forma de vdstago largo con espiral. Se utiliza
para hacer agujeros en la madera en sitios profundos donde se dificulta la
accion del berbiqui.

COMPOSICION
Estd compuesta por un vdstago de forma cilindrica, en un extremo 1leva el gu-
sanillo y los gavilanes sequidos de un resalte espiral; en el extremo opuesto

-

CONSTRUCCION CIVIL

1leva un cilindro para colocar una manija de madera, por medio de la cual se
hace girar (fig. 1).

CARACTERISTICAS
Las mechas se seleccionan por su didametro, éste estard relacionado
con el hueco por hacer.

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS
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. BERBIQUI ,

Es una herramienta portamechas. Se emplea para hacer agujeros de diferentes
diametros, segin la mecha que se le coloque, en ocasiones se le adapta el
atornillador de manilla y se usa para atornillar.

COMPOSICION
Estd formado de un arco donde se acoplan: la empuiiadura, la manija, el trin-
quete y el portabroca. La empufiadura y la manija son de madera; el resto de

sus partes son de acero (fig. 1). EMPUNADURA

MANORIL
TRINQUETE

ARCO DE ACERO

TIPOS
Hay diferentes tipos y tamafios de berbiquies, con trinquete o sin trinquete:
los berbiquies sin trinquete, s61o permiten dar vueltas completas.

- Berb{quf de trinquete (ratchet o chicharra).

E1 trinquete del berbiqui permite hacer agujeros en donde no es
posible dar la vuelta completa a 1a manilla, tiene un anillo que
se gradia y permite que el portabroca omandril gire a la derecha,
a la izquierda o en neutro, segin el movimiento que se le dé al
anillo. Este 11eva un rebaje que le sirve de tope. En el interior
del portabroca estéan las quijadas que fijan la mecha; hay quijada
universal y de cocedrilo.

Las quijadas universales (fig. 2),
estan provistas de un alambre ace-
rado en forma de horquilla que las Fig. 2

QUIJADA UNIVERSAL
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BEPRIQUT

mantiene abiertas, éstas al ser presionadas, se adaptan correcta-
mente al taldon de la mecha, bien sea cilindrico o piramidal.

Las quijadas de cocodrilo (fig. 3) por medio de la presién de un
resorte abrenen dngulo para facilitar la entrada de la mecha. Estas
quijadas comiinmente se usan para las mechas que terminan en forma
piramidal, pero su agarre no es muy firme en las de taldn cilin-
drico.

QUIJADAS DE COCOODRILO

Fig. 3

PRECAUCION |
EL BERBI QUf DEBE MANTENERSE LIMPIO.. LAS PARTES QUE PERMITEN SU GI
RO DEBEN LUBRICARSE.

VOCABULARIO TECNICO
BERBIQUL - manilla.

CINTERFOR
1ra. Edicié
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BARRENAS

Son herramientas de acero que se utilizan para taladrar madera.

FOMPOSTCTON

Estdn compuestas de: taldn o cabeza, vastago y punta con gavilanes de corte,
estos Gltimos varian de acuerdo al tipo de mecha; el vdstago tiene forma ci-
lindrica. E1 taldn puede ser cilindrico o piramidal.

TIPOS
Hay diferentes tipos: helicoidales, (forstner) o tipo hongo, ajusta
bles o extensibles, avellanadores y toleteras. Varian en su forma

y por el modo de emplearse, pero su funcion especifica es igual:
hacer agujeros.

- Mechas helicoidales.

Tienen uno o dos nervios y la punta o gusanillo sirve para guia y avance
(fig. 1). Las mechas con punta de rosca gruesa (fig. 2A), son adecuadas pa-
ra trabajos en maderas blandas; las de rosca fina (fig. 2B), se emplean en
maderas duras. Las medidas en milimetros de las mechas saloménicas con cabe
za cuadrada son: 5-6-12-14-16-18-20-22-24-26-28-30 y 32.
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BARRENAS 1. Bdici

- Mechas tipo hongo (forstner).
Tienen el vdstago 1iso, en el extremo de corte van provistas de un
cilindro en forma de fresa con una punta para guia en lugar de gu-
sanillo (fig. 3).

Fig. 3

- Mechas ajustables o extensibles.
Tienen el vastago liso y'en la punta un resalte circular con gusa-
nillo, una gufa y un tornillo para colocar la cuchilla de corte
(fig. 4-A y 4-B). Estas cuchillas son cambiables y ajustables a di- .
ferentes medidas, 10 que permite hacer agujeros con lamisma mecha,
desde 12 mm. hasta 75 mm. E1 taldon de estas mechas es piramidal,
apropiado para‘berbiqui.

FILO CORTANTE DE LA HOVA

GAVILAN

FILO CORTANTE DEL CUERPO
—Fo CORTANTE DE LA HOJA

GUSANILLO

HOJAS DE
LA MECHA

- Los avellanadores
Tienen forma conica, los hay de dos

y mas cortes con vaciado curvo o an- L
AVELLANADOR:. PARA APLICACION MANUAL

gular y se utilizan para ensanchar 0 EN MAQUINA
agujeros (avellanar) (fig. 5).

Fig. 5 AVELLANADOR MANUAL DE 2 CORTES
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Es una herramienta de corte recto. Se usa para aguzar (sacar punta) a las es-
tacas, cortar y desbastar madera.

COMPOSICION
Esta formada por un mango de maderay un cuerpo de acero, cuya parte delantera

-

CONSTRUCCION CI.IL

remata en un filo; en la parte posterior tiene una cabeza para golpeo con
orejas o uhas. En el centro hay un agujero por donde se introduce el mango.
Las hachuelas mis usuales 'son las de 4" (10 cm.) (fig. 1).

0JO0 ¥ CURA
CABEZA DE GOLPEO

URA U OREJVAS

La hachuela se utiliza en aque-
11os trabajos que no requieren
precisién: aguzar estacas, des-
. cantillar piezas y desbastar.

Fig. 1

PRECAUCI ON
EL MANGO DEBE ESTAR FIRMEMENTE SUJETO A LA HACHUELA.

TIPOS

Hay una herramienta 1lamada azuela de corte similar a la descrita;
se diferencia en la forma y posicion de 1la hoja de corte y en el
mahgo (fig. 2). También hay tipos, con pequefias variantes en cuanto
. forma y‘tamaﬁo.

WWLIGL DE TEMAS TECNOLOGICOS

VOCABULARIO TECNICO
AGUZAR - despuntar.
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FORMONES

Son herramientas de corte recto. Se utilizan para desbastar y labrar madera.

COMPOSICION

Estdn formados por dos piezas: el mango y Ta hoja. E1 mango general-
mente de madera, aunque hay algunos que son de plastico; la hoja es
de acero templado. Lamayoria de los formones presentan dos biseles
a lo largode las aristas laterales de 1a hoja que facilitan el la-
brado en algunos trabajos; enun extremo tienen el chaflan o dngulo
de corte que varia de 25° a 30°; enel extremo opuesto va una espi-
ga que se introduce en el mango o un cono donde penetra el mango
(figs. 1y 2).

?n.oeconn .?“ cono MANGO
T
BISEL ARANDELA
Fig. 1
VIROLA
——:
Fig. 2

TIPOS

Hay diférentes tipos, con mangos de cono y mangos de espiga, con bi-
seles y sin biseles. Los mangos de madera que van alojados en conos
tienen en la parte superior una arandela de suela para protegerlos
(fig. 1). Los mangos de madera en los que se introduce 1a espiga del
formén tienen en ambos extremos unas virolas (anillos) que los pro-
tegen (fig. 2).

Los formones se identifican por el ancho de su hoja. Los mas usua-
les son los de 5 mm. hasta 25 mm. Los hay de diferentes largos y
sus anchos también varfan.
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Son herramientas de corte recto. Se utilizan para labrar superficies planas

y curvas.

COMPOSICION

E1 cepillo esta compuesto de un cuerpo o caja donde se aloja la cuchilla de
corte y las diferentes partes que 1o integran. Hay varias clases de cepillos.

Las piezas que los forman son similares y adquieren diferentes nombres segin

su tamafio, forma y caracteristicas de la base.

TIPOS

Los cepillos mds comunes, utilizados por ebanistas y carpinteros,

son los siguientes.

a) Cepillo Nos. 3y 4

b) Garlopin ' No. 5

c) Garlopa Nos. 6, 7 y 8

d) Guillame cepillo con hoja y cuerpo de un mismo ancho.
e) Cepillo de vuelta cepillo de base flexible.

f) Pasci cepilio de base pequefia.

g) Cepillo de dientes cepillo con hoja dentada.

- Ceptillo No. 4.

Cepillo de hierro, con perilla y empufiadura de madera. Tiene 9" de
largo y el ancho de 1a hoja es de 2". Estd compuesto de las siguien-
tes parfes:cuerpouneté]ico de base planaoacanalada con una ranura
(boca) por donde sale la hoja de corte.

Soporte angular de 45°f donde se asienta la hoja, sujeto al cuerpo
con dos tornillos que permiten desplazar el soporte para ajustar la
abertura de la boca.
En 1a parte posterior del soporte angular 1leva los dos elementos
de graduacion: L

a) Tornillo para graduar el saliente de la hoja.

b) Palanca de ajuste lateral (nivelacién de la hoja).

Hoja de corte (de acero de buen temple) con un bisel de 25° a 30°;
en el centro tiene un orificio para introducir el tornillo de la
contra-hoja que permite fijar ésta con la hoja.
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CEPILLOS DE CARPINTERO

La contra-hoja, ademds del tornillo, tiene una muesca en la parte superior de
la cara donde se aloja la ufia de graduacion.

La cubierta tiene un orificio, en forma de pera, donde se aloja el tornillo que
fija la hoja al conjunto del cepillo, y la parte superior estd provista de una
leva para soltarla o asegurarla (fig. 1).

HOJA OE CORTE

CONTRA HOJA

CUSIERTA

TORNILLO DE
SUJECION

CUERPO O CAJA
Fig. 1
- Cepillo No. 5. Garlopin.

Se utiliza para desbastar. Tiene 14" de largo y el ancho de 1la ho

ja es de 2". Esta compuesto de las mismas piezas que el cepillo
No. 4. Su variacion consiste en el largo del cuerpo.

- Cepillo de testear.
Es un cepillo metdlico que se emplea, preferentemente, para cepillar
la testa o cabeza de las maderas.

Los cepillos de testear estdnconstituidos de varias piezas (fig. 2).

PALANCA LATERAL

CUBIERTA

HOJA DE CORTE

TORNILLO DE
GRADUAR

DISPOSITIVO QUE GRADUA PERILLA
ALTURA DE CORTE

CUERPO O CAVA

PALANCA LATERAL | Fig. 2

1ra. Ediciée
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La hoja de corte tiene un angulo sobre la base de 24 grados. E1 bisel se co
Toca en sentido inverso a los otros cepillos; la caracteristica del angulo re
ducido y el bisel hacia arriba se debe a que el corte en testa de la madera
ofrece mas resistencia que el corte en sentido de la fibra (fig. 3).

HOJA DE CORTE

CANAL DONDOE SE ALOJA
EL TORNILLO DE ANCLAJE

RANURAS PARA EL
JUSTE DE ALTURA DE

Fig. 3
Hay distintos tipos, el mas usado se identifica con el 9 1/2 y tiene 6" de
largo, el ancho de Ta hoja es de 1 5/8".

- Cepillo. de vuelta. _
Es un cepillo metdlico de.base flexible. Se utiliza para cepillar
superficies curvas.
La flexibilidad de su base permite ajustarse a las superficies con-
cavas o convexas por cepillar. La base va fija de los extremos al

cuerpo del cepillo y se ajusta por medio de un tornillo en el cen-
tro. E1 cuerpo provee buen agarre para ambas manos (fig. 4).

TORNILLO

TORNILLO DE
FIJACION

CUERPO

E1 sistema de corte (hoja, contra-hoja y elementos de graduacidn)
son iguales a los del cepillo Nos. 4, 5y 7.

E1 cepillo de vuelta mas usual es el No. 20 y mide 10" de largo, el
ancho de la hoja es de 1 3/4".
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CEPILLOS DE CARPINTERO

DESCRIPCION Y FUNCION DE LOS MECANISMOS DE AJUSTE DE LOS CEPILLOS

Los cepillos tienen unos controles para ajustar la profundidad de
corte y los movimientos laterales. La funcidon de cada uno de estos
controles debe entenderse con claridad para que pueda graduarse el
cepillo correctamente.

- Ajuste de profundidad.
E1 mecanismo de profundidad (fig. 5) estd formado por un balancin
(A) que se encaja en la ranura de 1a contra-hoja y hoja de corte.
Estas dos piezas son movidas hacia arriba o hacia abajo mediante
el giro de la tuerca (B), con 1o que se obtienen variaciones en
la profundidad de corte.

- Ajuste lateral.
E1 control del ajuste lateral es-
ta remachado en la parte posterior
del soporte angular. En el extremo :

de este control hay una arandela,
ésta se introduce en la ranura de
la hoja de corte (fig. 6). Accionan-

do este control se mueve (———MIRESE EN ESTE SENTIDO VISTA FRONTAL

la cuchilla hacia la de- @ @

CONTROL DE AJUSTE

recha o hacia la izquier

da, para lograr el ajus-
TUERCA DE AJUSTE
te del filo de corte "N‘\\y_

(fig. 7). Fig. 6

Fig. 7
Se muestra el cepillo sin perilla, cubierta ni contra-hoja, para

que pueda verse facilmente 1a accidon de la palanca de ajuste lateral.
En 1a figura 7-A y C se muestra unajuste lateral defectuoso; en la
7-B el ajuste es correcto.

1ra. Edicibo
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INFORMACION TECNOLOGICA: REF:HIT. 123 |5/5
, CEPILLOS DE CARPINTERO

- Montaje de contra-hoja
Se monta la contra-hoja colocdndola sobre el lado opuesto al bisel
de la hoja de corte: a continuacidn se introduce el tornillo (A) en
la ranura (figs. 8-A y 8-B). Sedesliza 1a contra-hoja hacia el bi-
sel y se gira de forma que los bordes de ambas queden alineados.

Fig. 8

- Ajuste de la contra-hoja. -
E1 ajuste de la contra-hoja se efectla aproximandola o separandola
del filo. Este ajuste es importante ya que la mayor o menor separa
cion entreel filo delahoja y el borde delantero de la contra-hoja
determina el tipo de acabado (regularo fino) que se desee y la clase
de madera, blanda o dura por cepillar. En maderas blandas o resino-
sas la separacion entre el filo y el borde de la contra-hoja suele
ser mayor conel objeto de evitar la obstruccién del filo (fig. 9).

vad
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INFORMACION TECNOLOGICA: REF: HIT.124 1/3

OARL *PA

Es una herramienta de corte recto. Se utiliza para labrar superficies planas

de precision.

!
CCMPC. TCION

La garlopa estd compuesta de un cuerpo o caja donde se aloja la cuchilla de

corte y las diferentes partes que lo integran.

TIPOS
Hay diferentes tamafios de garlopas, éstas se identifican por los
nimeros 6 y 7.

- Garlopa No. 7.

Cepillo de hierro, conperilla y empufadura de madera. Tiene 22" de
largo y el ancho de 1a hoja es de 2 3/8". Estd compuesto de las si-
guientes partes: Cuerpo metdlico de base plana o acanalada con una
ranura (boca) por donde sale la hoja de corte.

Soporte angular de 45°, donde se asienta la hoja, sujeto al cuerpo
con dos tornillos que permiten desplazar el soporte para ajustar la
abertura de la boca.

En la parte posterior del soporte angular 1leva los dos elementos
de graduacion:

a) Tornillo para graduar el saliente de la hoja.

b) Palanca de ajuste lateral (nivelacidén de la hoja).

Hoja de corte (de acero de buen temple) con un bisel de 25° a 30°;
en el centro tiene un orificio para introducir el tornillo de la
contra-hoja que permite fijar ésta con la hoja.

La contra-hoja, ademds del tornillo, tiene una muesca en la parte
superior de la cara donde se aloja la ufia de graduaciodn.

La cubierta tiene un orificio, en forma de pera, donde se aloja el
tornillo que fija 1a hoja al conjunto del cepillo, y la parte supe-
rior estd provista de una leva para soltarla o asegurarla (fig. 1).

La garlopa No. 6, tiene 18" de largo y el ancho de la hoja es de
2 3/8" todas las demds caracteristicas son igual a la No. 7.
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* GARLOPA

PALANCA DE CONTROL

HOJA DE CORTE
LEVA EMPUNADURA
CONTRA HOJA

CUBIERTA

TORNILLO DE

SOPORTE ANGULAR

i
CUERPO
BOCA 0 CAVA

Fig. 1
DESCRIPCI@N Y FUNCIéN DE LOS MECANISMOS DE AJUSTE DE LOS CEPILLOS

Los cepillos tienen unos controles para ajustar la profundidad de
corte y los movimientos laterales. La funcion de cada uno de estos
controles debe entenderse con claridad para que pueda graduarse el
cepillo correctamente.

- Ajuste de profundidad.
E1 mecanismo de profundidad (fig. 2) estd formado por un balancin
(A) que se encaja en la ranura de la contra-hoja y hoja de corte.
Estas dos piezas son movidas hacia arriba o hacia abajo mediante
el giro de la tuerca (B), con 1o que se obtienen variaciones en la
profundidad de corte.

- Ajuste lateral.
E1 control del ajuste lateral esta
remachado en 1a parte posterior del
soporte angular. En el extremo de
este control hay una arandela, estd Fig. 2

se introduce en 1a ranura de 1a ho-

Ja de corte (f1g ¢ 3) * C——_— MIRESE EN ESTE SENTIDO VISTA FRONTAL

Accionando este control

se mueve la cuchilla ha gf
cia la derecha o hacia \*ﬁ
la izquierda, para lo- TN

grar el ajuste del filo \conmm DE AJUSTE
de corte (fig. 4). Fig. 3

1ra. Edici
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: GARLOPA

Se muestra el cepillo sin perilla,
cubierta ni contra-hoja, para que
pueda verse facilmente la accidn de
la palanca de ajuste lateral. En la
figura 4-A y C se muestra un ajuste
lateral defectuoso; en la 4-B el
ajuste es correcto. Fig. 4

- Montaje de contra-hoja.
Se monta la contra-hoja colocdndola sobre el lado opuesto al biée]
de la hoja de corte;a continuacion se introduce el tornillo (A) en
la ranura (fig. 5). Se desliza la contra-hoja hacia el bisel y se
gira de forma que los bordes de ambas queden alineados.

Fig. 5

- Ajuste deula contra-hoja.
El ajuste de la contra-hoja se
efectla aproximandola o separdn-
dola del filo. Este ajuste es im-
portante ya que la mayor o menor
separacionentre el filode la ho-
ja yel borde delantero de l1a con-
tra-hoja determina el tipo de acabado
(regular o fino) que se deseey la clase de

madera, blanda o dura por cepillar. En ma-
deras blandas o resinosas 1la separacion
entre el filo y el borde de Ta contra-ho
ja suele ser mayor con el objeto de evi-
tar la obstruccion del filo (fig. 6).
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lm. Bdicida @ , GUILLAME

Es un cepillo cuyo hierro de corte abarca todo el ancho del cuerpo. Se usa para
labrar rebajos.

COMPOSICION

Consiste en un cuerpo de madera conuna caja donde se introduce una hoja sim-
ple (sin contra-hoja), la cual va sujeta con una cufia de madera (fig. 1). Se
usa para cepillar rebajos. La boca es igual a la de todos los guillames, sale
hasta los extremos.

-

CONSTRUCCION CIVIL

Las medidas son convencionales; ge-
neralmente su ancho no excede a 1".

' TIPOS

Los hay de diferentes tipos y formas,

éstos son: cepillo guillame, guilla-
me de madera y guillame de hierro. Es
te dTtimo es el de uso mds generaliza
do.
GAVILANES

Fig. 1
- Cepillo de guillame. '

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

Es un cepillo metdlico que se utiliza para cepillar rebajos.

Esta compdesto de Tos mismos elementos que el cepillo No. 4; la diferencia
.,. estriba en que la boca sale hasta 1os lados del cuerpo del cepillo; la ho-
ja tiene en la parte inferior una forma especial que le permite abarcar to
do el ancho del cepillo (fig. 2). Se identifica por el No. 10 1/2 y tiene
un largo de 9 1/4"; el ancho de la hoja es de 2 1/8".
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GUILLAME 1. Edicio

- Gutllame de hierro.
Es un cepillo metdlico de base angosta. Se utiliza, al igual que

los anteriores, para hacer rebajos.

Se identifica por nimeros convencionales, puestos por los fabricantes.
E1 mds usual es el No. 78. Tiene de largo 8 1/2" y el ancho de la
hojaesde 1 1/2". Consta de empufiadura, cuerpo, hoja de corte y cu-
bierta; 1leva también una cuchilla en forma de estrella (espuela)
y una gufa accesoria (fig. 3).

TORNILLO QUE SUJETA
LA CUBIERTA

SOPORTE
ANGULAR

MARIPOSA QUE
SUJETA LA GUIA

E1 cuerpo trae dos soportes de 45°, con tornillos para colocar la hoja. EIl .«
soporte del centro tiene una palanca de graduacién. E1 cuerpo va proviSto de
dos bocas, una de ellas situada enla parte delantera, permite cepillar reba-.

jos sin salidas (cerrados).

La hoja de corte, con bisel de 25° a 30°, estd ranurada en la parte superior
y tiene un orificio donde se aloja el tornillo de soporte. También 1leva una
cubierta con tornillode fijaciény la espuela, que se aloja en uno de sus la
dos, la que, colocada en posicion de corte, resalta un milimetro de la base
del guillame y corta las fibras al mismo tiempo que se hace el rebajo, quedan
do éste limpio y sin astilladuras, aunque el rebajo sea el través. La guia
lateral pasa mas abajo de la base del gquillame, con ella se fija el ancho de-

seado.
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. BASTREN

Es una herramienta de base estrecha que se utiliza para repasar curvas: cén-
cavas 0 convexas.

COMPOSICION
Estd compuesto de un cuerpo con los extremos en forma de brazos que hacen de
empufadura, hoja de corte, cubierta y tornillo de fijacién (fig. 1).

PASCU (BASTREN)

N

PASCU DE BASE PLANA
(NO GRADUABLE)

CARACTERISTICAS

Los hay de base curva y de base pla
na y tienen una boca por donde sale
la cuchilla de corte, 1a que estd

PASCU DE BASE CURVA

sujeta por una cubierta bresionada o )
con un tornillo. [:] ’——l‘I-7
4‘ DE M3SCU  SIN RANURA& PARA cuCHiLLA OE Ml:ll\
BASE PLANA GRADUACION BASE Cuava
Fig. 1

Otros pascies 1levandos esparragos roscados y sus tuercas con salientes cir-
culares que se introducen en las ranuras de la cuchilla. Haciendo girar las

tuercas se gradda el filo de la hoja (fig. 2).
N PASCU VISTO POR
DEBAJO

TUERCA DE GRADUACION

VOCABULARIO TECNICO
BASTREN - pasci.

HOVA RANURA D€ CUBIERTA
ﬂ GRADUACION
(—}

ZRANURA QUE PERMITE RANURA DE
DESLIZAR LA CUCHILLA SRADUACION

Fig. 2
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INFORMACION TECNOLOGICA: REF: HIT. 127 [1/1
. NIVEL DE MANGUERA

Es un tubo de plastico transparente y flexible; se utiliza para determinar
puntos en un mismo nivel. La transparencia del material permite 1a buena vi
sibilidad del agua dentro del tubo.

Es uno de los instrumentos manuales de nivelacion mas precisos. Al llenar h
manguera de agua, debe cuidarse no dejar ninguna burbuja de aire dentro del
tubo, con el fin de que los puntos de nivel se establezcan con toda preci-
sion.

E1 funcionamiento se basa en el principio fisico de los vasos comunicantes.
La superficie 1ibre de un 1iquido en dos vasos que se comunican, estédn en el
mismo nivel cuando el 1quido se encuentra en reposo (fig. 1). E1 largo de
la manguera varia segin el servicio a que se destine, o sea, segin la distan
cia entre los puntos por nivelar. La longitud mds adoptada es de 15 m. Los
diametros mas utilizados son de 1/2" y 3/4".

7 7
A 7
Vi
’// /’/é
31 Iz
7 Al | ~_LINEA DE NIVEL |
7l . %
7 o v
: i s 7 ; s
ZA\ e e, N ; J 2

\

s 9 N e 7/
WS o 1 ) M g
// i \ . o

Fig. 1
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1n. Ediciba [m RASPILLA

Es una herramienta de corte plano. Se usa para afinar madera en superficies
planas o curvas.

COMPOSICION

Estd formada por una lamina de acero en forma rectangular, de 1 mm. de espe-
sor aproximadamente. E1 filo de corte es una rebaba (fig. 1).

CONSTRUCCION CIVIL

CUCHILLA —/

Fig. 1

CARACTERISTICAS

Hay cuchillas de diferentes medidas. Se afilan en forma de bisel con rebaba
por una sola cara (fig. 2-A) y a 90° con rebaba por las dos caras (fig.2-B).

. /CORTE RECTO
T 3]

LULIGU DE TEMAS TECNOLOGICOS

® | ®

/)k ‘
CORTE OBLICUO

Fig. 2

PRE CAUCION

GUARDESE EN LUGAR APROPIADO, DONDE NO SE MALTRATEN LOS BORDES (FI-
LOS DE CORTE). POR EJEMPLO EN UNA CAJITA.

VOCABULARIO TECNICO
RASPILLA - cuchilla
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INFORMACION TECNOLOGICA:
. ESMERILES ELECTRICOS

REF: HIT. 129 172

Son piedras granosas en forma de disco, compuestas por varios elementos, que
rayan todos los cuerpos excepto el diamante; y acopladas a un eje accionado
por un motor eléctrico.

Sirven para rectificar las hojas de las herramientas de corte.

CARACTERISTICAS

Los esmeriles pueden ser simples, conuna sola muela, o dobles, con dos muelas,
pero 1o mis corriente es que sean dobles. Generalmente 1levan un soporte in-
clinable para graduar los vaciados de las hojas. También 11evan un dispositi-
vo de protecci6n para los ojos, contra las partfculas desprendidas (fig. 1).

CASCO
MOTOR PROTECTOR

MUELA © &
PIEORA DE ESMER!

SOPORTE
MOVIBLE:

BASE

Fig. 1

TIPOS
Hay diferentes tipos de piedras de esmeril: de grano grueso, media
no y fino. Para el vaciado de herramientas es aconsejable utilizar

la de grano mediano.

CONDICIONES DE USO

E1 vaciado sirve para obtener un bisel adecuado que permita sacar filo a las
hojas, para que éstas corten debidamente. También se utilizan para quitar las
rebabas que se forman en las cabezas de los cinceles.
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ESMERILES ELECTRICOS

- Reetificador de abrasivo.

- Rectificador de diamante.

OBSERVACIONES
Los cantos de las piedras deben estar planos en toda su extensifn.

Si los cantos no estdn planos o el grano esta embozado, se debe rec-
tificar la piedra con un rectificador de esmeril.

RECTIFICADORES DE ESMERIL

Son herramientas para rectificar. Se usan para acondicionar las
muelas de esmeril cuando éstas han perdido su forma o estan emboza
das (cubierta la porosidqd). Estan compuestas de diferentes mate-
riales, y su forma varia en cada caso, segin el tipo de material.

Hay varias clases de rectificadores en diversos materiales:
acero, abrasivo y diamante.

- Rectificador de acero

Estd formado por un cuerpo y empufiadura metdlica. Tiene en un ex-
tremo varios discos de acero especial, en diferentes formas: planos
y en estrella; van colocados en forma alterna en un eje; al tomar
contacto con el esmeril, giran con gran facilidad y la desgastan,
rectificandola (fig. 2).

ARANDELAS

Es una pieza rectangular for-
mada por un abrasivo de gran
dureza, que rectifica los es-
meriles al rozar con ellos
(fig. 3).

Esta formado de una barra meta-
lica; en un extremo tiene la em

pufiadura de madera, en el otro extremo, de forma conica, 1leva fi-
ja una punta de diamante que es la que rectifica el esmeril (fig.4).

1. Bdicibe
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INFORMACION TECNOLOGICA: REF: HIT, 130 [1/1
. PIEDRAS DE ASENTAR

Son piedras naturales o artificiales que se utilizan para suavizar o asentar
el filo de las herramientas.

COMPOSICION
Estdn compuestas de una sola pieza, de uno o dos tipos de granos.

TIPOS

Hay piedras de diferentes formas y tamafios: de caras planas, con cantos con-
vexos, en bisel y otras combinaciones. Su grano puede ser de varias clases y
va desde el basto hasta el muy fino.

- Piedras de caras planas.
Son generalmente de forma rectangular. Las hay de diferentes tipos
de granos, algunas tienen una cara de grano basto o semibasto y la
otra con grano fino (fig. 1). PIEDRA DE ASENTAR

- Piedras con cantos convexos y con
bisel. Fig. 1
Estas son de diferentes tipos y tamafios, algunas se emplean para
asentar el filode las gubias, cuchillas del trompo, mechas y barre-

nas (fig. 2).
| Fig. 2
PRECAUCION

“CUANDO SE VA A UTILIZAR, LA PIEDRA DEBE ESTAR HUMEDA DE ACEITE 0
GASOIL, PARA QUE NO SE RALLE Y DETERIORE.
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INFORMACION TECNOLOGICA: REF: HIT.131 1/2
TRABADORES PARA HERRAMIENTAS DENTADAS :

Son instrumentos de acondicionar herramientas de corte dentado. Se usan para
doblar (triscar o trabar) los dientes de los serruchos.

COMPOSICION
Son de aceroy estdn formados por: dos brazos, cuerpo, tornillos de graduacién

y punzén; también los hay de una sola pieza.

TIPOS
Hay diferentes tipos, entre 1os mds comunes podemos citar: los de
forma de pistola, forma de alicate y de ldmina (fijos).

- Trabador de alicate.
Es de forma similar a la de un alicate, 1leva en el brazo superior
el tornillo de graduar el doblez del diente y un muelle para mante-
ner el brazo abierto. En el brazo inferior tiene un tornillo que
fija una varilla, la cual gradia la profundidad del doblez (fig. 1).

RESORTE QUE ABRE LOS BRAZOS
PINZA GRADUADA

TOPE GRADUACION

SRAZO TRAGADOR
ALTURA OE TRABA

Fig. 1

GRADUADOR PARA DOBLEZ

- Trabador de pistola. )
Estd formado por dos brazos, uno
fijo en forma de empuiiadura y el
otro es movible en forma de gati-
110; tiene en la cabeza del cuerpo

R

unorificio por donde sale el pun- PRAZO Fiuo-

BRAZO MOVIBLE

zon en forma de percutor y dobla

el diente; delante de éste, hay una pieza
circular con un bisel que al hacerla girar
gradida el doblez y la profundidad para la
traba deseada (fig. 2). Fig. 2
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- TPrabador fijo o ldmina
Estd formado por una sola pieza con unas ranuras de diferentes me-
didas para varios grosores de hojas de serruchos. Este trabador se
acciona en forma de palanca simple (fig. 3).

Fig. 3

PRE CAUCION
ANTES DE USAR EL TRABADOR DEBE LIMPIARSE BIEN LA
PARTE QUE DOBLA EL DIENTE, PARA QUE NO RESBALE.
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, LIJADORA MANUAL |

Son mdquinas impulsadas por energia eléctrica. Se utilizan para lijar super-
ficies planas. '

COMPOSICION
Estdn formadas por un motor universal, empuiadura, rodillos y base lisa. Otras,
en lugar de rodillos y base lisa, tienen una almohadilla plana donde se aco-
pla la lija.

TIPOS
Hay diferentes tipos de 1lijadoras, concaracteristicas distintas. Las mds co-
munes para trabajar lamadera son: lijadoras de banda y lijadoras oscilantes.

- Ltjadoras de banda.
Son maquinas para lijar superficies planas. Estan formadas por dos
rodillos y una base plana; tienen un dispositivo para tensar y sol
tar la lija y otro para centrarla en los rodillos. Estan provis-
tas de un motor universal; en la empufiadura tienen el interruptor,
tipo gatillo, con botdn cierre fijacion de marcha (figs. 1-A y 1-B).

CABLE

EMPURADURA CARCASA

BOTON DE
FIJACION

— (‘/%

> \ )

PERILLA CONTROL DE BANDA

BANDA DE LIvA
RODILLO DELANTERO
A ' 8

Fig. 1

Las hay de diferentes velocidades y potencias. Sus velocidades son

variables. La lija es una banda sin fin que se coloca en los rodi-
11os y gira deslizdndose sobre la base lisa.
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LIJADORA MANUAL

- Lijadoras oscilantes.

Estdn provistas deuna almohadilla plana en donde se coloca la lija
(fig. 2). Proporcionan un acabado mids fino que las bandas.

/-CUBIERTA
#9057 /PEmLu

EMPUNADURA

CABLE-\\\\

INTERRUPTOR

BASE OSClLANTE\

PRECAUCION
ESTAS M/'lQUINAS TIENEN UNA TERCERA PATA EN EL ENCHUFE

QUE ES LA PROTECCION DE TIERRA. ESTA PATA NUNCA DE-
BE CORTARSE; SE UTILIZA MEDIANTE UN DISPOSITIVO ES-

PECTAL (FIG.3). _
POLO TIERRA

1ra. Ediciée
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INFORMACION TECNOLOGICA:

SIERRA CIRCULAR DE MESA

REF:HIT. 133

1/2

Es una maquina con sierra de disco, accionada por un motor eléctrico. Se uti-
liza para aserrar madera en forma recta.

COMPOSICION

Estd compuesta por una base y tablero de madera, motor con. polea y un eje mon-

tado sobre cojinetes, el eje en un extremo 1leva rosca, dos platos o arandelas

y tuerca para fijar el disco, en
el otro extremo 11eva una polea.
Para guia se clava un listén so-
bre el tablero (figs. 1-A y 1-B).

Este tipo de sierra es el mas
utilizado por los encofradores.
Se instala en las propias obras
y se sitda en un punto estraté-
gico, a fin de economizar tiempo
en el transporte de las piezas
elaboradas.

TIPOS

EJE DE LA SIERR%

SIERRA CIRCULAR

TABLERO

MOTO!
ELECTRICO

Existen mdquinas con basey plato de hierro,

soporte de graduacién para subir y bajar el

Fig. 1

disco, asi como también para inclinarlo (fig. 2).

DISPOSITIVO DE SEGURIDAD

SIERRA CIRCULAR
PLACA CON RANURA

MESA/

VOLANTE QUE INCLINA LA SIERRA _|

CORREA

POLEA

J SOPORTE DEL MOTOR

MANILLA
DE SUJECION

RANURA DONDE SE DESLIZA

LAGUIA

VOLANTE QUE ACCIONA

LA SIERRA

PULSADOR
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SIERRA CIRCULAR DE MESA 1es. Edici

LOS DISCOoS
Se caracterizan por sus dientes y por su tamafio, asi como por su grueso y el
hueco para el eje (fig. 3).

PARA MADERAS

DIENTE PICO DE LORO DIENTE SEGUIDO
Fig. 3 .

Para seleccionar un disco, debemos de tener en cuenta, aparte de las caracte-
risticas mencionadas, 1a altura del eje a 1a mesa, mas el grueso de la pieza
por aserrar y un saliente aproximado de 1 cm. (fig. 4).

134542

MANTENIMIENTO
Los cojinetes que 1leven engrase deben lubricarse semanalmente.

VOCABULARIO TECNICO
BASE - pie

TABLERO - plato
DISCO - sierra
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INFORMACION TECNOLOGICA: REF: HIT.134 |1/1
. SIERRA CIRCULAR PORTATIL

£€s una sierrade disco acopladaal eje de un pequefio motor eléctrico, con dis-
positivos que permiten accionarla a mano. Sirve para aserrar madera en forma
recta.

COMPOSICION

Esta compuesta por motor con eje roscado, arandelas y tuerca para fijar la
sierra; base para apoyo, ésta puede levantarse o bajarse para controlar la
profundidad del corte; guia o protector movible y empufiadura (fig. 1).

GATILLO

CARACTERISTICAS .

Existen sierras de mano del tamafo
necesario para utilizar discos de
sierra que tienen aproximadamente 15
cm. hasta 23 cm. de didmetro.

E1 radio de la hoja de la sierra de-
termina la profundidad maxima del
corte que se puede efectuar con la
misma. |

Estas sierras se utilizan tanto para cortar a favor de la fibra como a través
de la misma, y por consiguiente los modelos corrientes vienen equipados con
un disco que sirve para ambos fines.

PRECAUCION

EL DISPOSITIVO DE SEGURIDAD ES DE VITAL IMPORTANCIA, JAMﬁS DEBE SER
RETIRADO NI TRABADO, YA QUE EL OPERADOR SE EXPONE A SUFRIR UN GRA-
VE ACCIDENTE. TAMPOCO DEBE DEJAR LA SIERRA HASTA QUE NO,ESTé COM~
PLETAMENTE PARADA.

OBSERVACION

La hoja circular, y el operador,
se protegen por medio del protec-
tor (dispositivo de seguridad) que
es empujado por la pieza, trabaja
y retorna automaticamente tan pron-
to como la sierra se retira de la
pieza (fig. 2).
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Es una herramienta para golpear. Se usa en aquellos trabajos donde el golpe
del martillo es insuficiente, tales como: clavar estacas, golpear el cincel
para abrir huecos, cortar mosaico y otros.

COMPOSICION |

Estd compuesta por un cuerpo de acero y un mango (cabo) de madera; el extremo
del cuerpo puede tener forma octogonal o cuadrada; en el centro tiene el 0jo
(orificio para el mango) (fig. 1).

-

CONSTRUCCION CIVIL

CUERPO

CUNA )
‘ MANGO O CABO

CABEZA DE GOLPEO

[72] .
§ Fig. 1
g
o CARACTERESTICAS
@] : '
o Hay mandarrias de diferentes tamanos. cada tamafio tiene proporcidn directa con
g su peso; las mas usadas son de 1 a 5 kg.
e
a
g -
O PRECAUCION
EL MANGO DE LA MANDARRTA DEBE ASEGURARSE Y ACUNARSE PARA EVITAR QUE
. CON EL USO SE DESPRENDA Y CAUSA DANOS. ASIMISMO EL MANGO DEBE ES-

TAR LIBRE DE ASTILLAS Y OTROS DETERIOROS QUE PUEDAN DANAR LAS MANOS.
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E1 trazado, es sefialar con una linea o raya los contornos de una figura. Tam-
bién podemos definir el trazado como la delineacidn con que se forma el disefio
o planta de Tos elementos de obra o encofrado.

CARACTERISTICAS

E1 trazado se puede 1levar a cabo condiferentes instrumentos. Los mas utili-
zados por 1os trabajadores de lamadera son: las escuadras, los compases, gra-
miles, reglas, plantillas u otros.

CONSTRUCCION CIVIL

TIPOS
Cada tipo de trazado requiere la herramienta adecuada, asi como cada herra-
mienta es adecuada para un trazado especifico.

EL TRAZADO CON REGLA

Este trazado se compone de 1ineas rectas y se aplica en casi todos los traza-
dos.

EL TRAZADO CON GRAMIL

Se aplica en aquellos trabajos que requieren precision. E1 trazado con gra-
mil, es un trazado de paralelas que tiene la ventaja de poderlo trasladar a
varias piezas con exactitud.

Con el gramil se puede trazar al hilo y al través de la madera.

Es conveniente que la pda del gramil esté bien afilada para que al trazar ra-

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

11e bien 10s nervios duros de la madera y no se desvie.

. A veces es necesario trazar sin gramil paralelas al canto de una tabla. Este
trazado no es de mucha precisidon. Se 11eva a cabo con un 1adpiz y haciendo ser-
vir el dedo anular de guia
(fig. 1).

A esta forma de trazado se
le 11ama "ESCANTILLAR".
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PRECAUCION

ANTES DE PROCEDER AL ESCANTILLADO, ES CONVENIENTE REVISAR EL CANTO
DE LA PIEZA Y OBSERVAR QUE ESTA NO TENGA ASTILLAS, YA QUE EL.DESL{
ZAR EL DEDC POR LA PIEZA PODRfA PRODUCIRSE UNA HINCADA. éb DEDO
DEBE PASARSE SUAVEMENTE.

EL TRAZADO CON COMPAS

Para trazar curvas regulares de radio pequefio, 30 cm. aproximadamente, este
sistema es el mas sencillo y eficéz.

Cuando las curvas son de un radio de considerable tamafio, se pueden trazar

con un liston en cuyos extremos Tleva un clavo con la punta saliente. Los

clavos estan separados a la medida exacta del radio de la curva por trazar

(fig. 2).

Para efectuar el trazado con el 1listdn,
se clava uno de los clavos que 1leva en
un extremo enel punto centro de la cur-
vay se hace girarel 1iston haciendo una
ligera presidon en el otro extremo para
que la punta vaya trazando.

OBSERVACION Fig. 2
Si se desea en uno de los extremos del 1istén, en vez
de clavo se puede colocar un ldpiz.

También, para trazar curvas de considerable tamafio se puede utilizar un hilo
o alambre (fig. 3).
E1 trazado se efectlGa de la siguiente
manera:
- Se apunta un clavo en el punto centro.
- Se hace una lazada en un extremo del
hilo, y se introduce en el clavo.
- Desde el clavo se marca el radio de
la curva por trazar.
Enel otro extremo del hilo o alambre
se hace otra lazada, se introduce el
1apiz y, con el hilo bien tirante, ' Fig. 3
se hace girar la cuerda apoyando la punta del 1dpiz sobre la superficie a
trazar.

1ra. Edi
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TRACADO €O ESCUADRA

Este tipo de trazado se utiliza paré efectuar 17neas perpendiculares y com-
probar dngulos a 90°.

Los trazados a escuadra pueden efectuarse de diferentes maneras y en posicio-
nes muy variadas. Cada caso dependerd del elemento por trazar y las circuns-
tancias en que se encuentre.

No obstante, todo trazad6d a escuadra parte de los mismos principios: Asentar
el soporte de la escuadra bien pegado a la pieza y marcar por la arista de la
hoja. '

COMPROBACI&N DE /'UVGULOS 4 90°
La escuadra no s6lo se utiliza para trazar; sino también para comprobar la
exactitud de trazados cuyos dngulos deben estar a 90°(a escuadra).

Para efectuar la comprobacidon de un trazado a 90°, se arrima el soporte de
la escuadra en uno de los Tados del dnguloy se hace coincidir con el lado ad-
yacente, si los dos Tados estdn justos ~

a las aristas de la escuadra el angulo
esta correcto (a 90°) (Fig. 4).

Si al comprobar la escuadra de un enco-
frado observamos que los tableros no

estan rectos 1a comprobacién con la es-

A

cuadra no sera eficaz. En este caso, se
debe utilizar un procedimiento sencillo

y prdactico: Consiste en medir las dia-

gonales del encofrado, ya sea un cuadra- Fig. 4
do o un rectdngulo (fig. 5).

Cuando las diagonales miden 1o mismo T
los angulos estdn a escuadra. Si 1las s
diagonales no son iguales, los angulos

no estan a 90°.
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En este caso, para poner el encofrado a escuadra, se empuja hacia adentro la
esquina del encofrado donde 1a diagonal es mds larga hasta conseguir que ambas
diagonales midan exactamente igual.

RESUMEN

Todos los trazados, replanteos y encofrados cuadrados o rectangula-
res se podrdn comprobar, su exactitud de escuadra, midiendo sus dia-
gonales y que éstas sean exactas. '

Los replanteos o trazados de grandes dimensiones, se podradn compro
bar, o formar sus angulos de 90° por el sistema de 3-4-5. .

COMPROBACION DE ANGULOS MAYORES O MENORES DE 90°
Para comprobar o trazar angulos convencionales, mayores o menores
de 90°, se utiliza la "Falsa Escuadra".

En el trazado con falsa escuadra, el proceso operativo no tiene
mas variacidn, comparado con la escuadra, que el de precisar la ho
ja de la falsa al angulo deseado. Una vez precisado el angulo, la
comprobacion se 1leva a cabo igual que con la escuadra.
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CLAVADO

E1 clavado es el medio utilizado para ensamblar 1as diferentes piezas que com-
ponen los encofrados de una obra.

CONDICIONES

E1 encofrador que tiene que desencofrar, debe distinguir perfectamente la
clavazon que le conviene. Siempre debe considerar ventajosos y econdmi cos
los clavos cortos, suficientes para aguantar las tablas hasta el desencofrado,
el cual debe efectuarse facilmente.

SELECCION DE LOS CLAVOS

No serd 1o mismo seleccionar el clavo para una pieza que vaya a
quedar fija que para clavar una que deba desclavarse.

Debe tenerse en cuenta para el clavado, utilizar los clavos adecua-
dos con arreglo al grueso de la madera y a la resistencia que hayan
de hacer, teniendo en cuenta el desclavado (fig. 1).

Fig. 1

PRECAUCIONES

NO DEBEN CLAVARSE LOS CLAVOS MUY PROXIMOS UNOS A OTROS, PUES CADA
UNO DE ELLOS REFORZARA EL EFECTO DE CUNA DEL INMEDIATO Y. PUEDE PRO
VOCAR RAJADURA EN LA MADERA SI SE CLAVAN EN EL MISMO SENTIDO DE

LA FIBRA (fig. 2).

NORMAS Fig. 3
E1 clavado en el sentido de Ta fibra debe hacerse en zig-zag (fig. 3).
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Cuando se clava en los extremos de las piezas existe el peligro de rajar la
madera; por consiguiente, con el fin de evitar que esto ocurra, se debe cla-
var separado de la cabeza de la pieza diez gruesos del clavo (diez veces al
diametro); de los cantos se debe separar el clavado cinco gruesos (fig. 4).
Estas distancias son aproximadas y como referencia. Cuando se vaya a clavar,
las separaciones para el clavado, se apreciaran a simple vista, sin necesidad
de medirlas.

Cualquier elemento que se ensamble,
se debe clavar siempre que se pueda
de adentro hacia afuera; o sea, que
la cabeza del clavo quedara siempre
en la parte que va en contacto con

el concreto.

TIPOS

-~ Clavado por testa.
Los clavos en la cabeza de una pieza no ofrecen mayor resistencia.
Si fuese necesario clavar en la cabeza de una pieza , debera hacer-
se con alguna inclinacion a fin de que los clavos hagan mas fuerza
(fig. 5).

- Clavado de listones.
Los listones estrechos y tablas
delgadas, al clavarlos, también co-
rren peligro de rajarse, para que
esto no ocurra es conveniente re-
machar un poco la punta de los cla

vos (fig. 6).
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CLAVADO

- Clavado con clavos que sobresalen.
Cuando el clavo sobresale se doblard la punta hacia adentro del ta-
blero en sentido de la fibra (fig. 7).

s

oo 00,920 Z
§% X
S~
““-\.\\‘ “‘-~\\\\;////

N

Fig. 7
E1 doblado se hard con el martillo sobre la madera y nunca sobre

otro clavo para que la punta se introduzca como grapa.

SELECCION DEL MARTILLO
Para cada tipo de clavado debe emplearse el martillo adecuado, éste
debe estar de acuerdo al clavo que se va a utilizar. Por ejemplo:

Para clavar clavos de 2 hasta 5 pulgadas debe utilizarse un marti-
110 de 20 onzas (560 gr.).

Para clavos menores un martillo de 16 onzas (450 gr.).
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‘ DESCLAVADO

MON, Y SAQUELO CON LA TENAZA (FIG. 2).

Desclavar es separar los clavos que unen las diferentes piezas.
E1 desclavado no estd sujeto a normas fijas.
En cada caso, va de acuerdo al tipo de clavazén y al elemento por desclavar.

CONDICIONES

Para sacar clavos muy pequefios o sin cabeza, se utiliza la tenaza, y si se
quiere no estropear la superficie de la madera se coloca debajo de la tenaza
una pequefia zapata, ya sea un trozo de contrachapado o algo similar (fig. 1).
También hay que tener en cuenta al sacar clavos finos, no hacer mucha presidn
en los brazos de la tenaza para no cortar el clavo.

TIPOS

En otros trabajos, como por ejemplo
el encofrado, se utiliza el marti-
110 de orejas, ya que los clavos son
de cabeza plana. También se coloca
una zapata debajo del martillo para
facilitar la extraccion.

En el caso de que el clavo sea muy grande
y haga mucha resistencia, se utilizard la pa-
ta de cabra. En la pata de cabra, al igual que en el martillo, se coloca un
taco para aumentar -la efectividad del desclavado.

PRECAUCIONES

CUANDO EL CLAVO OFRECE MUCHA RESISTEN-
CIA, SI USA EL MARTILLO SE PUEDE ROM-

PER FACIIMENTE EL MANCO.

LOS TACOS QUE SIRVEN DE ZAPATA, NO SO

LO AUMENTAN LA EFECTIVIDAD DEL DESCLA

VADO, SINO QUE EVITAN QUE SE  MARQUE

LA MADERA. NO UTILICE LA TENAZA IE

CORTE PARA SACAR CLAVOS YA QUE ESTOS

SE CORTAN FACILMENTE.

SI UN CLAVO NO SOBRESALE DE LA SUPER-

FICIE DE LA PIEZA, DESCARNE LA MADERA

ALREDEDOR DEL CLAVO, UTILIZANDO UN FOR
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Es el medio que se utiliza para cortar piezas, en ocasiones que no es fdacil
utilizar la maquina.

55 Para 1levar a cabo los trabajos de carpinteria, es necesario cortar la madera
o al través y/o al hilo. EL aserrado, es el procedimiento que se aplica para cor-
S tar las piezas.
;; E1 aserrado se puede efectuar por procedimientos manuales omecdnicos. Y, para
gg cada caso, se debe procurar efectuar el aserrado con el tipo de serrucho o
8 sierra adecuada. '
NORMAS .
En forma general, para llevar a cabo un buen aserrado se debe tener presente
Tos siguiente: ’
. a) Seleccionar el serrucho adecuado para cada tipo de trabajo.

b) Aplicar las técnicas apropiadas en cada caso.
c) Aserrar con la herramienta bien afilada y trabada.

Las hojas de los serruchos deben estar bien limpios y aceitadas
o parafinadas.

CONDICIONES

E1 serrucho ha de cdrtar por su propio peso; esto se consigue siempre que uti-

OGO DE TEMAS TECNOLOGIU

lice la herramienta adecuada y ésta esté bien afilada y trabada.

Si el corte se desvia hacia un lado del trazo es debido a que la traba del
serrucho no estd pareja, pues 1os dientes de un lado estdn mas doblados que Tlos
del otro lado. Corrija el trabadoy vuelva a introducir el serrucho en el cor-
te; y, desde 1a parte del trazo que esta correcto el aserrado, comience a ase-
rrar suavemente pegando el serrucho a la linea. No debe tratar de forzar el
serrucho, si éste no estd bien afilado no Tograra efectuar un corte perfecto.

Al finalizar el corte se debe aserrar despacio, disminuir la presion y bajar
ligeramente el serrucho.

CARACTERISTICAS
Para aserrar maderas duras, Sse deben utilizar serruchos de dientes finos de

7 a 11 puntos por pulgada, y para aserrar maderas blandas, se deben utilizar
serruchos de dientes gruesos de 4 1/2 a 6 puntos por pulgada.




©

INFORMACION TECNOLOGICA: REF: HIT. 139 2/5 CINTERFO
ASERRADOC A MANO 1ra. Edici¢

Punto por pulgada es la unidad de medida a lo largo del serrucho (fig. 1).
En cada medida siempre hay un diente menos que puntos.

Si se van hacer trabajos especificos, | una PULGADA |
por ejemplo, de aserrado al través, es (Emmws5ﬁmw{

conveniente que los dientes del serru- P/L/x/1//¥/\/Wx/k/W/W//\/W//L/X/W/W/ﬂ

cho sean del tipo bisel (fig. 2). Si I 2 3 4 5

el aserrado esal hilo los dientes de-

| |

| |
ben ser rectos (fig. 3). |

| |

| |

| L

d
e

|
| | |
DIENTE SEGUIDO CON BISEL ] . P l\ l
|

Fig. 2

—

b
! DIENTE SEGUIDO RECTO|
- Cortes bastos.

No obstante, Tos serruchos de dien-

tes inclinados de 7 u 8 puntos y de Fig. 3 \

60 a 70 cm. de largo, son los mas
utilizados para cortes en general, en maderas para la construccion.
cioén.

- Cortes finos y calados. .
Los cortes finos de precisidn se deben efectuar con un serrucho de
costilla de 12 a 16 puntos por pulgada.

- Cortes curvos.
Los cortes curvos y calados deben hacerse con un serrucho de punta
de 7 u 8 puntos por pulgada.

TIPOS

- Aserrado al través.
Para cortar las piezas de largo, se coloca la tabla en posicion
mas comoda que permita el aserrado con facilidad; puede ser encima
de caballetes o sobre el banco. Es conveniente que salga por afue
ra de éstos el trozo de pieza sobrante o el trozo mds pequefio.
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La pieza se fijara, a ser posible, por medio de una prensa o clavos.

Cuando la pieza sea muy larga,yse dificulte su traslado, se podré

aserrar sobre la misma pila de madera;

para ello deberd colocarse

una traviesa debajo de la pieza por asérrar, junto al trazo (fig.

4).

OBSERVACION

Mientras se efectla el aserrado se
debe observar el serrucho por el lo-
mo y éste debe ir perpendicular a
la pieza, siempre que el corte sea
a 90°. Sino aprecia'a la vista que
el serrucho va perpendicular puede
comprobarlo con una escuadra (fig.
5).

- Tablas anchas.

Cuando una tabla es muy ancha tie-
ne tendencia a rajarse, y Si se:
sierra con la inclinacién normal
del aserrado al través puede que-
brarse fdacilmente. Para aserrar
tablas muy anchas, es convenien-
te colocar dos traviesas, una a
cada lado del trazo debajo de la
tabla y efectuar el aserrado con
el serrucho en posicion casi ho-
rizontal (fig. 6).

Fig. 4
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- Aserrado al aire.
Hay oportunidades en que se ha de aserrar sin ningin elemento de
apoyo; en este caso, se encoge ligeramente la pierna izquierda y se
apoya la pieza sobre ésta, sujetdndola con una mano, mientras la
sierra con la otra (fig. 7).

- Aserrado al hilo.
E1 aserrado al hilo debe efectuarse con la
pieza bien sujeta. Se puede aplicar el sis
tema de aserrado a pufio, el cual consiste
en llevar el serrucho verticalmente y aga-
rrado con las dos manos.

También se puede aserrar al hilo con el
serrucho inclinado y agarrado con una mano
cémo si se aserrara al través (fig. 8).

Cualesquiera de los dos sistemas descritos
son buenos para aserrar al hilo. No obs-.
tante, el aserrado verticalmente es de ma-
yor rendimiento en piezas de  més
de 2 cm. de grueso; y el aserrado

inclinado es mas conveniente para ¢ )

piezas de menor espesor. v | ig:f\\ ]

E1 aserradoal hilo se puede 1levar ' ¢ - .
a cabo, de punta a punta de la pieza, v ES o/

fijando &sta por un lado del banco; ‘ B = 2P
también se puede aserrar fijando la - ‘

pieza de modo que salga por un ex- ﬁ .

tremo de donde se apoya, e ir sacan- Fig. 8

do la tabla a medida que el corte

vaya adentrando; y para evitar el balanceo, al 1legar el corte a la mitad de
la pieza, se le da vuelta y se inicia el aserrado por esa parte; si la pieza
es corta se puede aserrar fijdndola verticalmente.

- Aserrado de entalladuras y ajustes.
Los trabajos que requieren de precision; tales como entalladuras
y ajustes, deben hacerse con un serrucho de costilla; también pa-
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ra cortar pequefias piezas, listones o materiales muy finos debe.
utilizarse este serrucho.

E1 reducido tamafio de esta herramienta permite aserrar en varias
posiciones, pero no es aconsejable aserrar al aire; la pieza debe
estar fija, ya sea apoydndola sobre un corchete o por otros medios.

Debido a los pequefios dientes del serrucho de costilla, debe estar
siempre bien trabado para evitar que se atore, y es conveniente pa

sarle por la hoja un trozo de parafina (vela) o un pafio aceitado
para que se deslice con facilidad.

Aserrado de curvas.

E1 aserrado de curvas se efectla con un serrucho de punta. Es con
veniente que las piezas por aserrar sean de poco grueso y estén
fijas.

Con este tipo de serrucho se dificulta el aserrado. cuando las piezas
son mayores de 5 cm. de espesor. Si las piezas son de mds medida que
la indicada, la hoja del serrucho se dobla con facilidad debido a
su estrechez.

Cuando las curvas que se asierran son muy cerradas, se debe traba
jar con la punta del serrucho para contornearlas con facilidad.

En este caso, es conveniente guiar el serrucho por la punta. Si
se pasa parafina por la hoja del serrucho, éste se desliza con mas
facilidad.

Aserrado de piezas caladas.

E1 calado consiste en efectuar cortes interiores ya sean rectos o
curvos. Para este tipo de aserrado se utiliza un serrucho de pun-
ta; se abre, con una mecha, un hueco en la parte sobrante de 1la
pieza, por este orificio se introduce la punta del serrucho para
jniciar el corte. Después se procede normalmente como en el ase-

rrado de curvas.
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E1 aserrado en sierra circular es uno de los medios mis utilizados por los
carpinteros para cortar la madera, ya sea al hilo o al través. E1 tiempo que
se ahorrayla precisién con que se hacen los trabajos, son razones que llevan
al carpintero a considerar la sierra circular como la herramienta imprescin-
dible en cuaTquier obra.

E1 aserrado de superficies planas se puede llevar a cabo con miquinas fijas
de mesa, o madquinas portatiles.

La precisién y el rendimiento de la sierra circular portdtil es menor que el
de la sierra de mesa. No obstante, la sierra circular portdtil, es muy utili-
zada en las obras por la variedad de trabajos que se pueden efectuar y la faci-
lidad con que se transpurta de un lugar a otro.

NORMAS
En forma general, para lograr un aserrado efectivo se debe tenef‘presente:

Seleccionar el disco adecuado.

a)

b) Aplicar las técnicas apropiadas en cada caso.

c) Cumplir estrictamente las normas de seguridad.

d) Aserrar con el disco bien‘afilado y trabado.
Hay discos especificos para cada tipo de aserrado; es conveniente conocer sus
caracteristicas para seleccionar el adecuado.

Para aserrar maderas duras, se deben utilizar’'discos de dientes pequefios y se
guidos, (fig. 1), o discos de combinacidon de secciones de cuatro dientes pe-
quefios y uno grande (fig. 2).

CORTE WL”Q COMBINACION W

TRANSVERSAL
CORTES TRANSVERSALES MAS LISOS QUE LOS TIPOS . HOJA PARA USO GENERAL EN SIERRAS DE BANCO
DE COMBINACION. TAMBIEN PARA CORTAR AL HiLO Y RADIALES.
Y MADERAS SUMAMENTE DURAS.
Fig. 1 Fig. 2
En el aserrado de maderas blandas, es COMBINACION
preferible utilizar discos de dientes NENTESEGUHK)/4//1//Z//t’11—}

grandes, de combinacién- de diente se- WENTE(NNCELOIMCO/L//T“/~L’~Z“
DE LORO

guido, o de combinacion de diente de
C-ince'] (p-ico de 'IOY.O) (fig 3) PARA CORTE TRANSVERSAL Y AL HILO EN MADERAS

BLANDAS.

Fig. 3
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No obstante, los discos de dientes de combinacidn tipo cincel (pi-
co de loro) son los mas utilizados para cortes transversales o al
hilo en maderas blandas y carpinteria en general.

Existen otros discos para trabajos especiales que llevan sus dientes afilados
a bisel; asi como hay discos de dientes seguidos y muy pequenos para aserrar
madera contrachapada; discos de dientes con punta de carbono para materiales
duros, discos sin dientes con cantos 1isos y grano abrasivo en los bordes,
discos con dientes de cobre-berilio para materiales quemellan rapidamente las
hojas corrientes, y otras variedades mds de discos y de dientes.

CONDICIONES
"Se ha de tener presente al seleccionar un disco, el diametro, el espesor y el ‘

hueco para el eje (fig. 4).

E1 didmetro estara relacionado
con el tamafio de 1a madera por
aserrar, y debemos tener en

cuenta la altura del eje‘ ala
mesa, de ésta a la pieza que

vamos a aserrar, mds un  poco
de saliente (fig. 5).

13t5+2

R TRt 4'1‘_
I
|
|

E1 grueso del disco estard relacionado con el diametro; para un disco de 30
a 40 cm. de didmetro debe tener 3 mm. de espesor, de 20 a 30 cm. puede ser de

2 mm. y de menor diametro bastara con 1 mm.




©

CINTERFOR
1ra. Edicién

CBO

INFORMACION TECNOLOGICA: REF: HIT. 140 |3/4

ASERRADO MECANICO

E1 hueco del eje serd de igual medida que el eje de la mdquina en donde se

vaya a utilizar el disco.

PROCESO

- Aeerrado a 900.

Primeramente, antes de comenzar el aserrado, se graduard la altura
del disco, varios milimetros saliente sobre la pieza que se va a
aserrar (fig. 5). .

Es conveniente que el disco salga 1o menos posible por encima de
la pieza. Esta graduacion se puede hacer calzando el tablero de
la maquina con listones.

E1 disco debe estar relacionado con la madera por aserrar y tener
las caracteristicas apropiadas, ya que si el disco es delgado, res
pecto al diametro, puede vibrar y con el recalentamiento deformar-
se 0 rajarse.

Es importantisimo situarse en la posicion adecuada para el aserra-
do. . :

Para cortar al través o al hilo, cuando las piezas son pequefias,
el operario debe colocarse delante de 1a mdquina; (fig. 6) si las
piezas son grandes (tablas anchas y largas) el operario se coloca
ra en el extremo izquierdo y hacia la parte de adelante (fig. 7).

Para aserrar, la pieza se debe asentar bien al tablero.

En ningln momento se aserrara con la pieza al aire o con un mal
asiento.

Durante el aserrado se debe 1levar un compas seguido y uniforme tra-
tando de no forzar la sierra.
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ASERRADO MECANICO

Si se sierra con gufa, ésta se colocard un milimetro mis abierto a
la salida para que no cierre el corte.

Cuando se cierra el corte y se dificulta el aserrado, o por cual-
quier otra razdon que se haya de sacar la pieza, no debe halarse 1a
madera hacia atrds. En caso de tener que sacar la pieza, se levan
tara de la parte que trabaja el operario.

Los palos redondos (viguetas) se aserrardn con mucho cuidado. Para
aserrarlos al través se agarrardan firmemente por el extremo mas lar-

go con las dos manos, retjradas del disco 1o mds posible, y se pro- -

curard que al aserrar no gire la vigueta (fig. 7).

PRECAUCIONES

EN EL ASERRADO DE CUNAS, SE TOMARAN PRECAUCIONES ESPECTALES. LAS
CUNAS DEBEN ASERRARSE ALEJANDO TODO LO POSIBLE LAS MANOS DEL DISCO,
AGARRANDO CON LAS DOS MANOS LA PIEZA POR EL EXTREMO MA'S LARGO.

ES PELIGROSO COLOCAR UNA MANO A CADA LADO DEL DISCO, YA QUE LA SIE-
RRA ARRASTRA LA MADERA HACTA ABAJQ Y POR EL EFECTO DE CUNA HACE UN
QUIEBRE QUE PUEDE OCASIONAR UN ACCIDENTE AL TRABARSE LA CUNA ENTRE
EL DISCO Y LA RANURA DEL TABLERO.

- Aserrado de biseles.
E1 aserrado de superficies planas a 90° es el mds frecuente en los trabajos

de encofrado. Pero teniendo en cuen-
ta que 1a mayoriade las sierras que
utilizan los carpinteros en la obra
son de base y tablero de madera, lo
cual impide que el tablero se pueda
inclinar; para efectuar cortes a
bisel hay que colocar un soporte de
madera con la inclinacidn requeri-
da y clavarlo sobre el tablero de
la maquina (fig. 8).

Las sierras de base y tablero de
de hierro, 1levan por 1o general el
plato basculante, y éste se incli-

na al angulo deseado por medio de un

ARISTA DE CORTE _

CINTERFOI
1ra. Edicic
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Son aquellas que van a prevenir accidentes, causados por desconocimiento de

las técnicas correspondientes e imprudencias.

t

5 OBSERVACION

B Lo importante no es sdlo conocer las normas de seguridad, sino apli

3 carlas.

=2

[a'4

[o—

K

S

[

. PRECAUCIONES _
a) NO MANIOBRE NINGUNA M/'IQUINA SIN CONOCER PERFECTAMENTE SU FUNCIONA-

MIENTO. EL DESCONOCIMIENTO PUEDE PROVOCARLE UN GRAVE ACCIDENTE O
LA ROTURA DE LA MAQUINA.

b) NO DEJE HERRAMIENTAS NI OBJETOS SOBRE LAS MAQUINAS. LA TREPIDA-
cIbw DE LA MAQUINA PUEDE HACER QUE CUALQUIER OBJETO SE DESLICE HA-
CIA LAS PARTES MOVIBLES Y PROVOCAR UN ACCIDENTE O LA ROTURA DE LA
MhQuInA.

c) EL AREA DE TRABAJO DE LAS MAQUINAS DEBE ESTAR LIBRE DE OBSTACULOS.
UN TROPIEZO SOBRE ESTOS PUEDE HACERLO CAER SOBRE UNA MAQUINA Y PRO
VOCARLE UN GRAVE ACCIDENTE.

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

d) NO TRATAR DE FRENAR NINGUNA DE LAS PARTES EN MOVIMIENTO CON LAS MA
NOS YA QUE ESTAS PELIGRARIAN.

e) USAR ROPA APROPIADA: BRAGA CON MANGAS CORTAS, NO LLEVAR CORBATA
NI SORTIJAS PUESTAS.
LAS MANGAS LARGAS O LA CORBATA PUEDEN ENGANCHARSE EN LAS PARTES
MOVIBLIES DE LA MAQUINA: SI ESTO SUCEDE, EL ACCIDENTE ES INEVITABIE;
EL ANILLO ES PELIGROSO, PORQUE AL AGARRAR LA MADERA UNA PEQUENISI-
MA ASTILLA SE ENGANCHA EN EL Y NO PUEDE DESPRENDER LA MANO EN EL
MOMENTO PRECISO, PUDIENDO PROVOCARLE UN ACCIDENTE.

) PROTEJA LA VISTA CON LENTES DE SEGURIDAD, YA QUE LAS PARTICULAS DE
ASERRIN PUEDEN LASTIMARLE LOS 0JOS.
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g)

h)

AL SUSPENDER EL TRABAJO POR FALTA DE CORRIENTE, DE’SCONE;CTAR Los In
TERRUPTORES. SI NO SE DESCONECTA LA CORRIENTE, OTRA PERSONA QUE
IGNORE LA CAUSA, PUEDE PONER LA MANO O UN OBJETO ENCIMA DE UNA PAR
TE MOVIBLE DE LA M/'lQUIlVA EN EL MOMENTO PRECISO QUE AL VOLVER LA
ENE’RG.i'A, SE PONGA LA M/'lQUINA EN MARCHA. SI ESTO SUCEDIERA, EL AC-
CIDENTE SERIA INEVITABLE.

EMPLEE LOS DISPOSITIVOS DE SEGURIDAD QUE TUVIESE LA M/'lQUIlVA. EL
DESCONOCIMIENTO DE ESTOS ES UNA FALTA DE RESPONSABILIDAD QUE ACA-
RREA GRAVES CONSECUENCIAS.

©
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Es la preparacidn previa que se hace a las maderas, con el fin de conseguir
acabados perfectos.

55 E1 acepilladoes una de las operaciones mas importantes que realizan los tra-

o bajadores de la madera. '

¥

)

Q CONDICIONES

EE E1 acepillado requiere destreza por parte del que 1o realiza, asT como tam-

§§ bién de ciertos conocimientos sobre las maderas; ya que segin el tipo de made
ra que se vaya a acepillar, dependera la graduacion del cepillo y la forma
de proceder en el acepillado. '
También es importante utilizar para cada trabajo el cepillo adecuado, ya
que existen cepillos diferentes, especificos para cada tipo de labor.

( Uno de los factores que se han de tener en cuenta en el acepillado, es la

graduacion de la contra-hoja y el saliente de 1a hoja.

En maderas duras o maderas que no tengan las vetas muy seguidas, la separa-
cion de 1a contra-hoja, del filo de la cuchilla, no debe ser mayor de 1 mm. y
el saliente de 1a hoja serd minimo (0,3 mm.) para que saque una viruta muy
fina (fig. 1).

En maderas blandas, 1a separacion de
la contra-hoja puede ser de 1,5 mm.

aproximadamente, y el saliente de la
hoja puede sermayor (0,5 mm.) (fig.
2).

"’ Fig. 1

CODIGO DE TEMAS TEC. OLOGICuL>

TECNICAS
E1 acepillado debe hacerse de fprma

que vaya a favor de la fibra. No-
obstante, cuando la madera tiene las
fibras intrincadas, es conveniente
acepillar ligeramente sesgado a la
fibra.

En ocasiones, hay que efectuar el

acepillado a través de 1a fibra, éste

se 1leva a cabo cuando las fibras son muy intrincadas, o cuando se quiere apla-
nar una superficie ancha. Si el objetivo es este Gl1timo, se terminard el ace-
pillado en el sentido de la fibra.
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ACEPILLADO

SELECCION DEL CEPILLO SEGUN LA OPERACTON

- Alisar.

Para alisar superficies, quitar marcas de la sierra, lomos o cual-
quier imperfeccion se debe utilizar un cepillo corto nimero cuatro

(4).

Desbastar.

Para esta operacifn, es conveniente utilizar un cepillo mediano,
garlopin nimero cinco (5). Con este cepillo, se obtiene mayor ren-
dimiento en el desbastado y las superficies quedan mds planas.

En trabajos risticos, el desbastado se puede 1levar a cabo con ce-
pillos de madera de una sola hoja (rebotes).

- Labrar.

E1 aplanado y asentado de cantos se deben efectuar con la garlopa
nimero siete (7). Este es un cepillo mucho mds largo que l1o0s ante-

riores.

- Retestear.

Cuando se acepillan las cabezas de las piezas, se dice que estamos
acepillando por testa, o retestear.

Este tipo de acepillado, es el mds dificil de ejecutar. Es por eso
que se debe utilizarel cepillo especial para este tipo de trabajo.

E1 cepillo de retestear
es uncepillo muy pequeno
y la inclinacién de su ho-
ja esta adecuada para el
acepillado por testa.

Fig. 3

- Aceptllar rebagjos.

En aquellos que forman angulo (rebajos) (fig. 3) se debe utilizar

el cepillo de guillame.

©
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ACEPILLADO

Este cepilloes un poco mds ancho queel guillame propiamente dicho.

- Acepillar vueltas.
E1 acepiliado de curvas se puede 1levar a cabo con el cepillo de
vuelta o el bastrén. El primero debe utilizarse para acepillar cur-
vas de radio grande y superficies anchas; el bastrén para curvas
cerradas y eStrechas.

OBSERVACION |
Es conveniente pasar un trozo de parafina por la base
del cepillo para facilitar su deslizamiento.

PRECAUCIONES
EN CASO DE EMBOZARSE (TAPARSE) EL CEPILLO, DESMONTE
LA CUBIERTA Y OBSERVE LOS SIGUIENTES CASOS;

- SE PUEDE EMBOZAR POR ESTAR LA CONTRA-HOJA FLOJA.EN
ESTE CASO APRIETELA.

- LA ARISTA DE LA CONTRA-HOJA NO ASIENTA BIEN SOBRE
LA HOJA. AFINE LA ARISTA EN LA PIEDRA DE ASENTAR

HASTA QUE AJUSTE.

- GRADUACION INCORRECTA. GRADUE PRECISO.
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Son la verticalidad y horizontalidad pok medio de las cuales se consigue la

precision de Tos elementos de obra.

Uno de los factores primordiales en los encofrados es el aplomado.

E1 aplomado debe efectuarse en todos aquellos elementos que deben ir en posi-

cion vertical.

Los principales elementos de las estructuras que deben aplomarse correctamente

son los encofrados de columnas y paredes.

NORMAS

Como norma general, las columas

cuadradas, rectangulares y circu
Tares deben aplomarse por dos 1la
dos adyacentes (fig. 1); las co-

lumnas hexagonales, octogonales,

con capiteles u otros similares

deben aplomarse a ser posible por
los ejes o por még de dos lados.

s

—

o~

AN

R\

Fig.
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Cuando los tableros de las columnas son de un ancho superior a 80 cms., se
utilizardn dos plomadas en el tablero superior a la medida indicada (fig. 2).

También se habrd de tener en cuenta,
cuando los tableros son mds anchos
de 80 cms., aplomarlos al tiempo de L/
armar el encofrado. No obstante
siempre es conveniente comprobar el
aplomado una vez terminado de mon-

tar el encofrado. ¢
CONDICIONES
Antes de proceder al aplomado pro- &
piamente dicho, es necesario colo- £
[~ [ — ol
car unas riostras para f_ijar el en '
cofrado al mismo tiempo que se aplo || L
ma (fig. 3).
f )
L l
(
/ l
s

MOSTAA ; Fig. 2 .:

HORIZONTAL
| ‘ .
L "7 ’lz |
E‘=Vb ~=— TORNAPUNTAS
- ([
Lﬂ éﬁ;

%

7
Fig. 3
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Para que los encofrados conserven el plomo, deben arriostrarse de forma que
resistan las vibraciones del vaciado. Una buena estabilidad se consigue, enla-
zando Tos moldes entre si por medio de riostras horizontales (fig. 3).

COLOCACION DE RIOSTRAS

OBSERVACION

Para la colocacibn de estos tornapuntas se utilizan estacas, porque
las primeras columnas arrancan de las fundaciones y el piso es de
tierra. En Tas columnas que van en las plantas sucesivas, se utili-
zan pedazos de tabla clavadas al concreto en vez de estacas; también
si el tramo entre columnas noes muy largo, se pueden anclar los tor-
napuntas en las traviesas de los marcos de base de la columna opues-
ta.

PROCESO
Se colocauna estaca a 2 m. aproximadamente del encofrado y alineada a uno de
sus lados. :

Se coloca un cuartdn desde la es-
taca a 1a parte superior del enco-
frado y se apunta un clavo hasta
la mitad para que sujete el cuar-

tén con el encofrado.
Se clava el cuartdon a la estaca.

OBSERVACI ON UL
E1 clavo se deja solamente apuntado

en el encofrado para retirarlo con .
facilidad a la hora de aplomar, y ) L )
fijarlo una vez se haya conseguido

el plomo. Se coloca en la misma
forma, otro cuartén en el lado ad- V:;;i
yacente del encofrado. i B

Los dos cuartones quedardn coloca- N

dos en una posicidbn de escuadra, - N

y la columna debe quedar por den-

tro de los cuartones (fig. 4). \




INFORMACION TECNOLOGICA: REF: HIT. 143 4/6

APLOMADO Y NIVELADO

APLOMADO DE COLUMNA CUADRADA

PROCESQO
Primeramente, se clava un 1istdon en la cabeza superior del tablero
del encofradoyen el centro, con un saliente de 15 cm. aproximada-
mente (fig. 1).
OBSERVACION i
Recuerde que si el tablero es de un ancho superior
a 80 cm. Se colocardn dos plomadas, en cuyo caso se
habran de colocar dos listones, uno en cada extremo.

Se toma la plomada de arrime y se amarra el hilo al listén, dejando
bajar el plomo hasta 1a parte inferior de la columna sin que el hilo
toque en ningidn lado (fig. 2).

Con el metro se mide en la parte superior, la separacidon que hay en
tre el tablero y el hilo de 1a plomada.

Se mide en la parte inferior si existe la misma separacion que en
la parte superior.

OBSERVACIONES

Si lamedida es exacta el aplomado estd correctos si
la medida no es exacta,se retira el clavo del tor-
napuntas y se mueve el encofrado hasta conseguir la
misma medida en ambas partes (arriba y abajo).

Una vez conseguido el plomo se vuelve a clavar el
cuartoén.

E1 tablero adyacente se aploma en la misma forma.

E1 plomo de 1a columna se cons}gue cuando la medida entre el table-

ro y el hilo de 1a plomada es exacta en la parte superior e inferior.

TIPOS

Aplomados de columnas poligonales con o sin capiteles.

En columnas, que debido a su forma no se pueden aplomar con plomada
de arrime, se aploman con plomada de centro.

Para el aplomado de este tipo de columnas, se determina el centro
del encofrado por medio de un listén o plantilla. Desde la parte

©
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superior de la columna y desde el centro se pasard el plomo al traza-

do previo efectuado en el piso. Este proceso es igual al descrito

para pasar centros de eje. E1 aplomado se observara a través de

Ta

boca de Timpieza que debe haber en la parte inferior del encofrado.

Aplomado en un tablero para muros.

Este aplomado se 1leva a cabo con la plomada de arrime. La corredera

y el plomo deben estar calibradas.

Los tableros se aploman pegando la corredera en la parte superior

del tablero y deslizando el plomo hasta la parte inferior de éste,

sin que toque en el piso (fig. 5).

T«

Fig. 5

E1 aplomado correcto se consigue cuando entre el tablero y el plomo existe
una separacion del grueso de un papel aproximadamente.

Si el plomo queda separado del tablero mds del grueso de un papel, el aplomado
estd incorrecto; iqgualmente estd fuera de plomo si éste se recuesta sobre el

tablero. En ambos casos mueva el tablero, por la parte superior, hacia aden-

tro o hacia afuera hasta conseguir el aplomado correcto.

El nivelado y aplomado con nivel de burbuja.

E1 nivel de aireode burbuja se utiliza para comprobar la horizon-

talidad de los elementos de obra.
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Algunos niveles llevan en los extremos en sentido transversal un tubo igual
al que determina 1a horizontalidad. Por medio de este tubo, se puede comprobar

la verticalidad de algunos elementos.

Para ello, se coloca el nivel arrimado a la pieza en sentido vertical y se
comprueba que la burbuja esté situada entre las rayas centrales del tubo

(fig. 6).

Para comprobar 1a horizontalidad de los fondos de viga o de placas, el nive-
lado se comprueba en dos posiciones, longitudinal y transversal.

En caso de no estarel nivelado correcto, mediante el acufiado de los puntales

se precisard la burbuja entre las 1fneas.

El nivelado con manguera.

Para pasar puntos de nivel entre columnas u otros elementos, se uti-
liza el nivel de agua, el cual consiste en una manguera transparente

11ena de agua limpia.

Para que este nivelado sea exacto, el agua debe
quedar, al juntar los extremos de la manguera, a
Ta misma altura. Esta comprobacion se debe ha-
cer cada vez que se llene de nuevo la manguera.
E1 final que forma el agua en los extremos de la
manguera se 1lama menisco y es la superficie 1i
bre, concava o convexa, del Tiquido contenido en
1a manguera o en un tubo estrecho (fig. 7).
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Es el acondicionamiento que permite realizar los trabajos eficazmente.

La eficaciayprecision de los trabajos que realizan los carpinteros depende,
en gran parte, de sus herramientas. De ahi, la importancia de tener cada una
de éstas en buenas condiciones. '

Las herramientas deben estar siempre bien afiladas, con los angulos de corte
precisos, limpias y aceitadas.

CONDICIONES

E1 serrucho debe estar bien trabado para que corte correctamente. E1 doblez
de los dientes de un serrucho es tan importante como el afilado. '

Los dientes de los serruchos se traban para que la herramienta abra una canal
mds ancha que el grueso de 1a hoja del serruchoy corte con facilidad sin ato-
rarse.

TRABADO
E1 trabado debe ajustarse a las siguientes:
NORMAS
Los dientes deben tener el mismo doblez por ambos lados. Si en un
lado estdan mas doblados, €1 serrucho se desvia hacia un lado.
Los dientes se doblan un poco mis arriba de su base (fig. 1). El
doblez no debe ser superior al grueso de la hoja del serrucho.

Fig. 1
TIPOS )

El trabado de sierras circulares. Las sierras circulares también
deben estar trabadas.

Debido al grueso de los discos y el tamafio de los dientes, es dificil
poder efectuar el trabado con un trabador corriente para serruchos,
y raramente se consiguen trabadores adecuados para los diferentes
tipos de discos. No obstante, l1os dientes de las sierras circulares
deben tener su correspondiente traba. Por consiguiente, aunque sea
con técnicas un poco anticuadas, pero muy practicas, debemos tra-
barlos.
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PROCESO
- En un pedazo de acero se hace un bisel igual a la inclinacién que
deben 1levar los dientes (fig. 2). PIEZA DE ACERO CON BISEL
- Se sujeta esta pieza sobre un lu-
gar firme.
- E1 disco se coloca sobre un taco,
de forma que quede a nivel con la
pieza metdlicayel diente coinci-
da exactamente por donde se va a
doblar con Ta arista del bisel
(fig. 3). /ESEP:JG:DERA” .
/
[ & = 5_5 §~
\\PIEZA DE ACERO CON
CON BISEL
TACO DE MADERA
- z
“ Fig. 3 ‘.’
- Se coloca un eje (un palo redondo con un clavo) sobre el banco ha-
ciéndolo coincidir con el hueco de la sierra.
- Con un botador no muy agudo y un martillo se golpea el diente para
que doble sobre el bisel.
- Las normas sobre los dobleces son las mismas que las del trabado de
serruchos.
PRECAUCION
LOS DIENTES DEBEN ESTAR LIMPIOS DE GRASAS, YA QUE SI EST.A'IN SUCIOS RESBALA EL
BOTADOR O PERCUTOR DE LOS TRABADORES Y SE DIFICULTA EL TRABADO.
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LIMADO

Cuando las puntas de los dientes de los serruchos se ponen romos y no cortan,
deben afilarse.

CONDICIONES
E1 afilado se efectda con una lima triangular.
La lima debe encajar bien en los dientes, ser fina y de dos estrias (fig. 4).

E1 Targo de las limas no influye mucho
en el afilado, ya que hay limas de di-
versos largos y sumamente finas. No obs-
tante, como referencia, se puede escoger

2 ESTRIAS

para afilar una sierra de 7 puntos por
pulgada, una 1ima de 18 cm. de Tlargo
que se ajuste bien a Tos dientes; y pa
ra una sierra de 12 puntos, una lima &
15 cm. aproximadamente. E1 serrucho se Fig. 4
fija en un soporte (fig. 5).

)

AN

Ry SR, L 2 ol

1l

MORDAZA

Fig. 5

Los discos de las sierras circulares se li-
mardn de igual manera, pero con un soporte
especial (fig. 6).

SOPORTE
PARA
SIERRAS

TIPOS Fig. 6
Limado para cortes al través.

Cuando una sierra hay que acondicionar-
la para aserrar exclusivamente al tra-
vés, los dientes se afilan a bisel (fig.
7). Fig. 7 DIENTE DE BISEL




INFORMACION TECNOLOGICA: REF: HIT. 144 |4/4 mrm©pm
AFILADO DE HERRAMIENTAS Ira. Edicié

E1 bisel debe tener aproximadamente 60°con respecto a la cara de la hoja de
la sierra.

E1 1imado en vez de hacerse perpendicular a la hoja, se hard ligeramente in-
clinado hacia arriba (la inclinacién puede ser de 10° a 15°).

El limado para rectificar dientes.

E1 afilado con una 1ima no adecuado o exceso de afilado sin preci-
sion deforma los dientes del serrucho. Cuando esto sucede hay que
rectificar los dientes.

PROCESO
Para rectificar los dientes, se procede de 1a siguiente manera.
- Se coloca el serrucho en una mordaza que cubra el largo de la hoja, .
quedando salientes solamente las puntas de los dientes (fig. 5).
- Con una lima plana se igualan los dientes.
- Igualados los dientes, se afloja la mordaza y se saca 1a hoja del
serrucho unos 3 mm. o el alto del diente y se aprieta la mordaza.
- Con una Tima triangular adecuada se conforman los dientes, teniendo
como guia los cantos de la mordaza.

VACIADO DE CUCHILLAS

Las hojas de los cepillos, hachuelas, formones y otras herramientas de filo,
deben vaciarse cuando por efectos de su uso el bisel estd romo; cuando el bi-
sel este deformado por exceso de asentadura o cuando el filoesté mellado. No
obstante, no sZempre es necesario vaciar las hojas, a veces bastard con asen-
tar el filo para que éste recobre su agudeza. .

PRECAUCION
LA MADERA PARA LOS ENCOFRADOS SIEMPRE E'STA H{/MEDA, POR LO CUAL SE HABRAN DE
ACEITAR A MENUDO LAS HERRAMIENTAS PARA EI-/ITAR SU OXIDACIbN.

ES CONVENIENTE DESARMAR LOS CEPILLOS DE VEZ EN CUANDO Y LIMPIAR Y ACEITAR TO
DAS SUS PARTES.

SE PROCURAR;I GUARDAR ESTAS HERRAMIENTAS DE FORMA QUE SUS FILOS NO SE GOI;PEE’IV
CON OBJETOS METALICOS. LOS CEPILLOS SE DEJARAN DE COSTADO.

VOCABULARIO TECNICO
TRABADO - triscado.
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Es 1a terminacidén que se les da a los encofrados para trabajos en obra limpia.

Cuando Tos elementos de una estructura de concreto tales como columnas, vigas,
losas, voladizos, etc., no han de 1levar, una vez desencofrados, ningin tipo de
revestimiento que los cubra, como por ejemplo algin friso se dice que han de
ser construidos en obra limpia o concreto visto.

CONDICIONES

Los encofrados para Obra Limpia deben prepararse de tal manera que al retirar
1os moldes las superficies de concreto queden sin deterioros, tales como hue-
cos, aristas deformadas, planos desiguales, u otros.

CONSTRUCCION CIVIL

' Es por tanto de gran importancia en la preparacion de encofrados para Obra
Limpia, seleccionar debidamente la madera cuidando que no tenga desperfectos
tales como rajaduras, huecos, nudos ni repelos.

En los tableros no deben quedar juntas abiertas, por tanto es muy importante
enderezar los cantos de las tablas para que formen una unidn perfecta.

PROCESO

Para conseguir un buen acabado en obra limpia, primeramente se embuten los
clavos, después se acepillan los tableros y se lijan. Una vez lijados se pro-
cede a masticarlos y volverlos a repasar conlija para dejar completamente 1i-

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

sa y perfecta la superficie que va a recibir el concreto.

o PRECAUCION

LOS TABLEROS UNA VEZ REPASADOS, SE UNTAN CON GASOIL O ACEITES MINE-
RALES, CON EL FIN DE IMPREGNAR LA MADERA PARA QUE AL DESENCOFRAR NO
QUEDE ADHERIDO IVINGIDN .TROZO DE CONCRETO A LOS TABLEROS, LO CUAL OCzﬁl
SIOIVARfA HUECOS EN LAS SUPERFICIES DEL CONCRETO.

ESTOS DESPERFECTOS POR MAS QUE SE QUIERAN TAPAR POSTERIORMENTE,
SIEMPRE SE NOTA EL REMIENDO QUE AFEA EL ACABADO DE MANERA CONSIDE-
RABILE.

TIPOS
Los encofrados para obra limpia son pués trabajos que requieren del encofra-
dor ciertos cuidados y destreza en su elaboracion.
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Existen varios tipos en lo referente al acabado de superficies de concreto en
obra limpia. Hay arquitectos que prefieren utilizar madera para los encofra-
dos, ya que en el concreto quedan sefialadas las vetas y resulta un acabado
decorativo y muy agradable. ‘

Otro grupo se pronuncia por ios encofrados de madera forrados con lamina de

hierro, o bien por los encofrados metdlicos.

Algunos son partidarios de que las tablas que componen los tableros, sean cor-
tadas de anchos iguales conel fin de guardar cierta simetria, (fig. 1), para
1o cual utilizan a veces tablas machihembradas; otros por el contrario pre-

fieren tablas de anchos desparejos, (fig. 2).

También, para la obra limpia s

suelen utilizar paneles metdlicos y tableros de madera comprimida y contracha

peada.
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. MASTICADO -

Es la preparacion de 1a madera de los encofrados tapando con plaste rajaduras,
huecos u otros defectos que pudiera tener, conel fin de obtener las superfi-
cies de concreto sin deterioros.

CONDICIONES

Para 1levar a cabo un buen masticado (Plastecido), debe cepillarse previamen-
te la madera; después de lijarla, y por Gltimo tapar los huecos o grietas que
pudieran haber en la superficie.

Esta preparacion de la madera es necesaria por dos razones: primera, si se
cepilla después demasticado se mella el filo de la cuchilla; segunda, al ace-
pillar salta la capa superior del madstique y queda un hoyo en la parte masti-
cada.

PREPARACION

Para encofrados u objetos que hayan de ir pintados, el mastique se prepara
mezclando blanco espafao tierra sombra con agua y con cola. Se hace primera-
mente 1a mezcla bastante dura y después, se le agrega un 10% de cola bien di-
luida. '

La cola debe ser cola caliente, o sea, cola de animal (de carmaza) o vegetal.
En ningln momento se usard cascamite ni otras colas frias a base de resinas.
Para trabajos en madera que vayan pulidos en su color natural, se utiliza el
mismo polvo de la madera. Este se obtiene del lijado o raspando la testa (ca-
beza) de la pieza con un formén.

Para hacer este madstique se sigue el mismo procedimiento anterior, con agua
y cola, pero se le aflade el zumo de un 1imdn para que conserve su color natural,
ya que si no, se vuelve oscuro.

APLICACION

Una vez hecho el mdstique, se procede a tapar los huecos. Tomando un poco de
mdstique con la espdtula, se introduce haciendo una ligera presidon para que
salga el aire del hueco y se rellene bien de mastique.

E1 mastique debe quedar un poco abultado, o sea, que debe resaltar un poco de
la superficie. Esto se hace con el fin de que, como al secar el mastique se
contrae, no quede por debajo de la superficie y se marque el hueco.
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- Repasado del mdstique:
E1 mastique debe estar bien seco antes de proceder a lijarlo. Se
repasa lijandolo hasta que desaparezca del contorno del hueco tapa

do el mastique sobrante.

PRECAUCIONES
- CUANDO SE MASTIQUE, SE PROCURARA NO EXTENDERSE MUCHO DE LA SUPERFI-

CIE DEL HUECO, PUES ESO ACARREA MAYOR TRABAJO PARA LIJAR. SE TEN-
DRA EN CUENTA NO ECHAR DEMASIADA COLA, SI NO EL 10 o/o ESTIPULADO
(ESTE 10 o/o SE PRECISARA A 0J0) DE TENER MAS COLA DE LA CUENTA,

EL MASTIQUE SE ENDURECE DE TAL FORMA QUE SE HACE MUY COSTOSO QUITAR
CON LA LIJA LA PARTE QUE SOBRA-POR LA SUPERFICIE.

- SI PARA HACER EL MSTIQUE’ SE USAN COLAS FRITAS A BASE DE RESINAS s CO
MO POR EJEMPLO EL CASCAMITE, EL M/'LS”TIQUE’ RESULTA DEMASIADO DURO, LO
CUAL DIFICULTA ENORMEMENTE EL LIJADO Y DESGRANA FACILMENTE LA LIJA.
ESTO VA EN PERJUICIO DEL RENDIMIENTO Y DE LA ECONOMIA.

TIPOS DE POLVOS .
Segiin el acabado que haya de 1levar la pieza, se seleccionard el tipo de palvo
para hacer el mastique. Existen varias tierras de color muy apropiadas para
hacer mastique; las mas usuales para trabajos pintados o encofrados son: El

ocre y almagre (color rojo), ocre y siena (color amarillo), verde cromo, tie
rra sombra (color grisdceo), blanco espafa y otras. Por medio de estas tie-
rras se obtiene mastique del color deseado, muy econdmico y de buena calidad.

CONSERVACION _
E1 mastique preparado, puede conservarse por un periodo largo sin que seque,
colocdndole encima un paio empapado de agua.

VOCABULARIO TECNICO
MASTIQUE - plaste.
MASTICADO - masillado - plastecido.

CINTERFO]
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Es el proceso de afinar 1a madera mediante el repasado con lija; con el fin
de preparar las superficies para darles el acabado final o pulimentarlas.

E1 lijado se puede efectuar por medio de diferentes técnicas, aunque general-
mente el proceso no varia. ‘

PROCESO
Para 1levar a cabo un buen 1ijado, se pasa primeramente l1ija de grano grueso;
después, 1ija del grano mediano; y por Gltimo, 1ija de grano fino.

La 1ija gruesa elimina de la superficie de 1a madera las imperfecciones mas so-
bresalientes, pero el lijado queda muy basto. La 1ija mediana afina la super-
ficie dejdndola 1lisa y sin repelos; y, por Gltimo, en aquellos trabajos que
requieren pulimento, el acabado se hace pasando la 1ija fina, 1o cual deja la
superficie completamente afinada.

CONDICIONES

E1 lijado se efectuara siempre en el mismo sentido de la fibra. La superfi-
cie por 1ijar debe estar bien seca; también la lija debe estar seca. La lija
absorbe la humedad facilmente y cuando esta hiumeda no lija.

En caso de encontrar una lija humeda, bastard ponerla unos minutos al sol o
cerca del fuego para que recobre su consistencia.
Cuando la madera estd mojada o hiimeda no se puede lijar.

S61o el 1ijadode pinturas o lacas se puede trabajar himedo, para ello es ne-
cesario utilizar una lija parafinada especial para agua, y llamada. 1lija
de agua.

TIPOS

E1 lijado sobre superficies planas se puede efectuaramano o a midquina; ésta
puede ser portdtil o fija; ambas mdquinas pueden ser de diferente sistema de
1ijado: de banda, de disco u oscilante.

Para 1ijar a mano, se utiliza un taco de goma, corcho o madera en el cual se
envuelve la lija. Este taco se 1lama cala de lijar.

Las superficies curvas, molduras u otras formas se pueden lijar a mano o con
cala.
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LIJADO

- Lijado a mano:

Se acopla la lija a la mano y ésta a la pieza (fig. 1).

Fig. 1
También mediante el acoplamiento del dedo pulgar a 1a lija y a la
madera (fig. 2).

- Lijado con cala:

Segiln sea el tipo de curva se hace un taco que ajuste a la moldura
se envuelve 1a 1ija en el taco y se acopla a la parte por lijar
(fig. 3).

Fig. 2

©
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La madera es el material primordial que utiliza el encofrador para realizar
sus trabajos.

La tecnologia de las maderas resulta bastante amplia, tanto por la gran can-
tidad de maderas existentes como por sus distintas caracterfsticas propias,
y de cada region.

Aunque serfa muy conveniente la standarizacién de una tecno]ogfa general so-
bre las maderas, nos limitaremos a conocer aqui las maderas mis cominmente
utilizadas en la region en trabajos de encofrado.

Las escuadrias para la construccion de encofrados son muy limitadas. Gene-
ralmente se componen de tabla, (f1g 1-A) Liston, (fig. 1-B) y cuartdn,
(fig. 2-A).

Los apuntalamientos se 1levan a cabo con viguetas, (fig. 3) y cuartones.

TABLA

A
LISTON /
ye

Fig. 1

NN

/ CUARTON %
L A

Fig. 2
C'"‘ = V!O:J::A.. T "
N e e -y ——— [P M_ p
Fig. 3

Las caracteristicas, asi como las medidas en que generalmente se asierran van
de acuerdo a las diferentes regiones.
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TIPOS
Existen también para los encofrados, tableros prefabricados y piezas machihem
bradas.

TABLEROS PREFABRICADOS '

En determinadas regiones hay tableros de madera prefabricados; estan formados
por dos secciones de tabla de 1,5 cms. de espesor cada una. Van ensambladas
en sentido contrario ala fibra. Estos tableros suelen hacerse a la medida ge-
neralizada, de 120 x 60 cms. pero también los hay de otras medidas convencio-
nales.

Este tipo de tableros es de gran utilidad y economia, por su rdpido montaje
y aprovechamiento. .

Cuando se encofran losas con tableros prefabricados,las guias deben ubicarse

en funcidn de la longitud de los tableros por emplear, de manera que la unidn
se haga en el centro de la guia (fig. 4).

7

’, .
| __\XJI_CA\\\V/H]L\\\I///LL\‘\l////

TABLERO PREFABRICADO

Fig. 4
EL MACHIHEMBRADO o
Son piezas de grueso de tabla que poruncanto Tlevan una canal 1lamada hembra
0 ranura y por el otro canto 1levan un nervio 1lamado macho.

MACHO
Los largos de las piezas machihembradas 6ue- ;7

den ser varios: los anchos, generalmente van
desde 5 hasta 15 cms. aproximadamente.
Este tipo de tablero permanece sin
alabearse ni rajarse ya que al
estar compuesto por piezas es-
trechas las vetas de 1la madera
quedan cortadas y pierden la fuerza
que las tiende a doblar (fig. 5). TABLERO MACHINEMBRADO
Fig. 5
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CONDICIONES DE USO
Antes de proceder alautilizacién de 1a madera debemos conocer de sus fibras.

Las fibras determinan la consistencia de la madera. Cuando 1a fibra se esponja
la madera es blanda y cuando la fibra es muy compacta la madera es dura.

Las pequeiias cavidades que se observan casi imperceptibles entre la fibra se
11aman "poros" de ahi que podemos decir cuando una madera es "porosa" (fig. 6).

FIBRAS EN LAS MADERAS

Las fibras son las que determinan el sentido
del hilo y del través, asi como también el
largo y ancho de una pieza (fig. 7 y 8).

FIBRAS

T
i)
o[
o sl“ ' g
< Jidoah g
Lo 2
/;}- '
ERIERE
iiLLL!'
Fig. 7 g —— > FIBRAS -
) Fm——=
FIBRAS
8 ( L] ,
g L“i:‘"“ /}”
Fig. 8

E1 largo de una pieza de madera se estima en el sentido que sfgue la fibra,
0 sea, al hilo y no por su mayor dimensidn.

E1 ancho de la madera se estima en el sentido contrario (perpendicular) al que
sigue la fibra, o sea, al través.

Por tanto, el hilo determina la longitud de una madera y el través, determina
el ancho.
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Son tableros formados por piezas ensambladas por los cantos, y se utilizan en
aquellos encofrados para obra Timpia que requieren tableros especiales, simé-
tricos o de gran tamafo.

CONDICIONES

Estos tableros permanecen sin alabearse ni rajarse ya que al estar compuestos
por estrechas piezas, las vetas de la madera quedan seccionadas y pierden la
fuerza que las tiende a doblar.

En los tableros con piezas machihembradas, las juntas quedan casi impercepti-
bles y presentan una simetria tal, que en caso de salir marcadas en las caras
del concreto, forman un cdnjunto muy agradable.

E1 machihembrado suele hacerse de buena madera y debe estar acepillada y re-
gruesada.

CARACTERISTICAS

Las piezas machihembradas suelen tener anchos desde 5 a 10 cms. aproximada-
mente. Por un canto se les hace una ranura o canal de 5 mm. de ancho por 10
mm. de profundidad y por otro canto, se hace un nervio o macho de 5 mm. de
grueso por 8 mm. de ancho. Todas estas medidas son aproximadas (fig. 1).

PROCESO

- Ensamblagje del machihembrado
Se colocan sobre el banco las
traviesas que van a servir para

el ensamblaje. Se seleccionan las
caras de las piezas machihembra- Fig. 1
das (éstas van con la cara hacia
arriba) y se clavan a pizco por
el macho (fig. 2) el clavo se
termina de meter con el botador
(fig. 3). Si algidn nervio no en-
tra en la ranura se repasa con el
gui]]ame;Tambiénes conveniente
repasar con el guillame, los fi-
los de las aristas de las ranu-
ras y de los nervios.
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PRECAUCION

AL UNIR DOS PIEZAS ES CONVENIENTE PREPARARSE UN TAQUITO PARA NO
GOLPEAR DIRECTAMENTE SOBRE LOS CANTOS MACHIHEMBRADOS Y QUE NO SE

ESTROPEEN (fig. 4).

O
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Los encofrados son moldes que dan la forma a los diferentes elementos que com-
ponen las obras de concreto, ya sean edificios, puentes u otros.

* PRESCRIPCION GENERAL

Los encofrados serdn de madera, metdlicos o de otro material rigido previa-
mente aprobado porellﬂinisterid de Obras Pliblicas. La disposici6n y empalme,
union o ensamble de sus piezas, serdn tales que impidan deformaciones o des-
plazamientos perjudiciales a la obra.

* CONDICIONES

Los encofrados seran limpiados completamente de oxidos, virutas, aserrin u
otros, antes de verter el concreto. Para lograr mejor este efecto, se recomien-
da el uso de aire comprimido o de agua a presidon, segin convenga mas.

Los encofrados de columnas, pilares, machones, muros de contencion, vigas,'pa-
redes, etc., tendrdn en sus extremos inferiores, aberturas suficientes para
la limpieza, sinperjuicio de que el representante del Ministerio de Obras Pu-
blicas pueda exigir, a su criterio, aberturas adicionales para el mismo efec-
to, en el resto de la altura de aquellas.

Las caras interiores de los encofrados serdn uniformes y lisas. Si por razo-
nes arquitecténicas, las superifices de concreto han de quedar visibles ("con
creto a la vista"), serda menester un tratamiento adicional de las superficies
interiores, por medio de su recubrimiento con cartones adecuados o por el uso
de aceites especiales para encofrados o por cualquier otra técnica. El trata
miento con aceite se aplicara a las maderas, en lo posible, antes de su colo-
cacion en los encofrados. En todo caso, el aceitado se hard antes de la colo
cacion de los refuerzos. Antes del vertido del concreto, los encofrados se
humedeceréan debidamente.

Las juntas no permitiran los escapes de lechada del concreto. La fijacion de
los encofrados y sus diferentes elementos ha de ser tal, que permita la remo-
cién sin producir dafos o vibraciones nocivas al concreto.

* MOP Obras de Concreto Armado Normas de la Direccidn de Edificios.
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CARACTERISTICAS

Es dificil describir todos los casos que se puedan presentar en los encofra-
dos que intervienenenuna estructura, ya sea para edificios, vialidad u otras
construcciones. Cada caso dependerd del tamafio de los eleméntos, sus formas,
las condiciones del proyecto estructural y de un sinfin de factores, que sin
tener a la vista los planos de construccifn, son imprevisibles. No obstante,
el encofrador debe tener presente que 1os encofrados tengan la resistencia
suficiente para el objeto que estdn destinados, y que sean de fdcil desenco-
frado.

Teniendo presente la diversidad de obras proyectadas con formas diferentes y
construidas en distintas condiciones, la labor de describir una informacidn
que abarcara cada uno de los diferentes casos conocidos, serfa incalculable. ‘
Es por eso que el encofrador debe tener conciencia plena de su oficio y apli-
car sus conocimientos profesionales en la ejecucion de los trabajos que se le
encomienden, ya que s6lo é1 debera planificar sus encofrados.
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Podriamos decir que cualquier clase de madera sirve para encofrar. No obstan-
te, las maderas para encofrados reilinen ciertas condiciones que son necesa-
rias tener en cuenta, pues ello influye en la calidad de los trabajos, rendi
miento y economia. '

-
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CARACTER}STICAS

Las tab]as'para encofrado son de consistencia blanda; los clavos entran con
facilidad, no rajan la madera y se facilita el desencofrado. Asimismo, es
conveniente que no tengan tendencia al alabeo o torcedura, ya que esto defor
maria los tableros. También es muy beneficioso que conserven bastante hume-
dad para que no se doblen, debido al hinchamiento que se produciria al reci-
bir el concreto. '

Los cuartones son piezas, que por la funcidn que desempefian, no es necesario
que conserven la humedad; han de ser de madera mds resistente que la de las
tablas.

Las viguetas, por ser piezas destinadas a puntales, deben ser de madera bas-
tante dura, no teniendo que influir las caracteristicas de las anteriores.

TIPOS Y TERMINOLOGIA
Saqui-saqui:

En algunas regiones, 1lamada Ceiba. Madera fina y sin repelo, de fibra larga

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

regularmente abierta que la hace ser blanda. Conserva gran cantidad de hume-
dad en su interior, 1o que hace que sea consistenteyevita que al recibir la
‘ humedad del concretn, se deforme y pueda aprovecharse varias veces.

Viene aserrada en tablas de 2.5 cm. de grueso, de longitudes y anchos varia-
dos. También viene aserrada en escuadrias de 10 x 5 cm. (cuartones). Redne
todas las condiciones requeridas para tableros y todo tipo de formaletas.

Mijao: .

Madera basta, de fibra blanda y esponjosa, muy repelosa, que tiende a defor-
marse fdcilmente y producir alabeos (torcerse). Se recomienda Gnicamente en
aquellos trabajos toscos y que su empleo sea para una sola vez. Es de infe-
rior calidad que el saqui-saqui. Viene aserrada en 3 cms. de grueso, varios
anchos y 1argos y en escuadrias de 10 x 5 cms. (cuartones). No relne las con-
diciones apropiadas. Se utiliza por su bajo precio.
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Moreillo:

Llamada también Aurora o Aurora Rosada. Madera semi-dura de fibra regular-
mente compacta. Viene aserrada en escuadrias (cuartones) de 10 x 5 cm. de
grueso y en tablas de 3 cm. de espesor.

Se utiliza para gufas, parales, largueros, tomapuntas y otros. No se reco-
mienda utilizarla en tablas, yaque se dificulta el clavado y tiende a rajar-
se y a alabearse facilmente.

Mangle: _

Viguetas (rollizos) de madera de corazén muy dura. Se utiliza para puntales
y viene en largos de 4 a 6 m. por varios didmetros. Se aconseja utilizar los
de 7 a 10 cm. de didmetro. .

Tara:

Rollizo de madera mas blanda que el mangle, muy fibrosa pero con gran canti-
dad de humedad que la hace también bastante resistente. Sus caracteristicas
en cuanto a utilidad y medidas, son iguales a las del mangle. También se
utiliza para puntales.

LAS FIBRAS
Las fibras determinan la consistencia de la madera; generalmente, cuan-
do la fibra se esponja la madera es blanda y cuando la fibra es muy compac-
ta, la madera es dura. Las pe-

quefias cavidades que se obser-

van casi imperceptibles entre .
las fibras, se 1laman "poros". '
De ahi que podemos decir cuan-
do una madera es "porosa". (fig.
1).

La madera se vende por metros
cibicos (M3) ya sean tablas,

tablones o cuartones. Las vi
guetas se venden por metro 1i
neal (M.L.) y el machihembrado
o tableros prefabricados se

venden por metros  cuadrados
(M2},
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BANCO DE TRABAJO DEL ENCOFRADOR

E1 encofrador, por su condicidon de carpintero de obra, realiza la mayoria de
sus trabajos en condiciones bastante desfavorables. No obstante, muchos de
esos trabajos se preparan sobre un banco para luego montarlos en los Tugares
destinados. Es conveniente preparar los encofrados en la forma mds cémoda po
sible, ya que con ello, se consigue mayor rendimiento y mas perfeccion.

CARACTERISTICAS

E1 banco de encofrador se construye al pie de 1la obra. Se hace lo suficien-
temente largo para poder ensamblar 1los elementos que constituyen las dife-
rentes partes de los encofrados mas comunes de la fabrica, tales como tableros
de columnas, de viga y otros.

E1 banco suele tener aproximadamente de tres (3) a cuatro (4) metros de lar-
go y el ancho va en funcidon de los elementos por ensamblar. Como norma gene-
ral se puede construir de 60 a 80 centimetros de ancho. La altura, aunque
puede variar algunos centimetros, es de 85 centimetros.

coNSTRUCCTON .

E1 banco de encofrador se hace en:forma ristica. Primeramente se preparan
varios caballetes; aproximadamente uno por metro de longitud del banco. (fig.
1). Los caballetes se arman por medio de chambranas de tabla, de unos 15 cen-
timetros de ancho y se traban a 1o largo en dos sentidos (fig. 2).

0,825

0,i5]0,12
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E1 tablero no sobresaldrd del frente del banco y se clavara una pieza en las
patas para emparejar toda la superficie del frente (fig. 3).

CHAMBRANAS

ol
N

N
t
=

7%
%,
!
A
TIPOS
Los encofradores por su condicidn
) L . FRENTE PAREJO —P»f]"
de carpinteros, también suelen uti-
lizar el clasico banco de carpin- PIEZA PARA .
‘ EMPAREJAR
tero. :
CARACTERESTICAS
Se utiliza para efectuar trabajos en talle- LATERAL
res de carpinteria. Estd formado por un ta- Fig. 3

blero o mesa de 6 a 8 cms. de grueso, sostenido por cuatro patas armadas con
travesanos.

La Tongitud oscila entre 2 y 2,50 mts. yes su altura de 80 a 85 cms. En el .
tablero ha de 1levar una canal para poder depositar las herramientas. (fig. 4).

CANAL

PRENSA

-
CORCHETE Ty -
N .
[N
N
]
]
INRE
— i
]
[ —r Fig. 4
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LA PRENSA
Elemento importantisimo que sirve para sujetar tablas. La prensa debe 1levar
siempre sobre la gufa, una tabla que sea del mismo tamafho que la pieza que

vamos a sujetar, manteniendo 1a prensa paralela al banco. (fig. 5). Encaso con-
trario, las piezas no quedardn sujetas (fig. 6).

PRENSA
HUSILLO O TORNILLO C MORDAZA
AN n 2
[ ~N
N

Fig. 5 ; Fig. 6

VOCABULARIO TECNICO
CHAMBRANA - Larguero - travesafo.
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En todo replanteo es necesario disponer unos travesanos para poder colocar
los cordeles que indican los ejes de 1as columnas y otros elementos de la obra.
Estos travesafios colocados sobre unas estacas, se denominan “"camillas" y con-
forman unas vallas que contornean la construccién.

CARACTERISTICAS

Las camillas estdn compuestas por una serie de estacas, de vigueta o cuartén,
clavadas en el terreno y unos travesainos clavados horizontalmente sobre las
estacas. La altura de las camillas no es determinante; no obstante, se acos-
tumbra a colocarlas a 50 6 60 centimetros de altura. ‘

La hilera de camillas puede ser seguida o por secciones, procurando que Su
altura conserve un mismo nivel, sin que el nivelado requiera de comprobacidn.
Las camillas, segin normas del M.0.P, se colocaran retiradas de las excava-
ciones, 1,5 metros (fig. 1), como minimo.

CAMILLAS CORRIDAS

CAMILLAS Alsl.AI)‘SX

Fig. 1
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PROCESO

Primeramente se preparan estacas de unos 90 centimetros de largo aproximada-
mente. Alrededor de la parcela, se clavan las estacas distanciadas unos dos
metros, unas de otras. Las estacas se clavan 1o suficiente para que queden
firmes en el terreno.

Se colocan cuartones enel suelo alrededor de la parcela por 1a parte de afue-
ra de las estacas. En el extremo de un cuartén se apunta un clavo, se levanta
el cuartén por este extremo y se arrima a la cara de la estaca y a ras de la
parte superior de ésta. Se sujeta el cuartdn con 1a pierna y se clava a la esta-
ca. (fig. 2). Usando el mismo procedimiento, se levanta el otro extremo del
cuartén y se clava por este lado. Se siguen clavando cuartones hasta cercar
la parcela o colocar las camillas necesarias. .

OBSERVACION

Si el empate de dos cuartones coin-
cide fuera de una estaca, se puede
fijar una traviesa o colocar otra
estaca (fig. 3).

VOCABULARIO TECNICO Fig. 2
CAMILLAS - Vallas - talanqueras.

EMPATE CON TRAVIESA EMPATE CON ESTACA

Fig. 3
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INFORMACION TECNOLOGICA: REF: HIT. 154
ESCUADRA TRES, CUATRO, CINCO (CONSTRUCCION)

La escuadra 3 - 4 - 5, esun tridngulo rectangulo, cuyos lados miden3m., 4 m.

y 5m.; los lados de 3 y 4 m. son lTos que forman la escuadra (angulo de 90)

y el lado de 5 m. es el que forma la hipotenusa (fig. 1). Esta escuadra de

grandes proporciones se utiliza para precisar la perpendicularidad de los ejes.

Si las medidas de los lados, 3 - 4 y 5., se aumentan en una misma proporcion

se cumple siempre la funci6n de escuadra.
' 4 mt.

CATETO MAYOR
PROCESO DE TRABAJO

Debe colocarseel hilo de la ANGULO RECTO
plomada en la interseccion
de 1os ejes y dejar bajar el
plomo hasta 3 m.m. del piso,
(fig. 2); luego marcarse el
punto del plomo en el suelo

hincando un trozo de cabilla.

EJVE

Fig. 2

CATETO MENOR

3Imt.

La cabilla debe quedar por la parte de adentro de los ejes y rozando el punto
del plomo. Por debajo del eje de base, a ras del suelo, se marcan 3 m. desde

el punto de interseccidn de los ejes (fig. 3).

Comprobar que esta medida esté a plomo con el eje, y clavar una cabilla por

la parte de adentro de lamarca. Indicar a un ayudante que tome la cinta y la

sostenga por el extremo cero, en el punto que acaba de marcar.
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Fig. 3

Desenrollar la cinta a plomo con el eje, hasta que coincida con la cabilla
que indica el punto de interseccién de los ejes, (lado de 3 m.). Pasar la
cinta por la cabilla haciendo servir ésta de pivote y se continla desenro-
1lando la cinta hasta los 7 m. (lado de 4 m.), en forma perpendicular al
lado de 3 m. y por debajo del eje correspondiente (fig. 3). .
Se apunta provisionalmente una cabilla en el punto de medicién 7 m., se
sigue desenrollando 1a cinta en sentido diagonal hacia el extremo cero
de ésta y se hacen coincidir los 12 m. de la cinta con el cero (fig. 3).

Si la medicién 12 m. no coincide con la cinta bien tirante, mueva la cabilla
de la medicidén 7 m. hasta que coincida el 12 con el 0., y fije de nuevo la

cabilla.

NOTA: Se comprueba que efectuada esta operacién, se ha construido con la
cinta un tridngulo rectdngulo cuyos lados miden 3 m., 4 m. y 5 m.
(fig. 3). Comprobar ejes (poner a escuadra): Se coloca el plomo en
el eje, cuya medicién coincida con los 7 m. de la cinta (fig. 4).
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ESCUADRA TRES, CUATRO, CINCO (CONSTRUCCIﬁN)

Se deja bajar el plomo al punto de medicién. Si el plomo coincide
con el punto de medicibén, 7 m., los ejes estdn a escuadra; si el
punto del plomo no coincide con el punto 7 m., los ejes no estdn a
escuadra, en cuyo caso se moverd el eje lateralmente hasta que el
plomo coincida con la medida indicada.

COINCIDENCIAS

Fig. 4

Para poner el eje a escuadra, se desamarra del clavo el nylon gque
estd fuera de escuadra y semueve lateralmente buscando el plomo con
el lado fijo. Conseguido el plomo, se marca con un 1dpiz en el tra-
vesano el punto del guaral, se apuntaunclavo en la marca y se ama-
rra el quaral bien teﬁsado.
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Replantear es trazar sobre el terreno en tamafio natural el plano de una obra
por construir,

E1 replanteo se hace relacionando 1a ubicacidén de 1a obra a puntos previamente
fijados, los cuales son 1lamados "puntos de referencia".

-
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Pueden servir como "referencias" por ejemplo: el borde de una acera, o bien
una casa vecina ya construida, con las cuales habemos de guardar ciertas
distancias de retiro y alineacion (fig. 1).

| /L

PUNTO DE REFERENCIA

I\

3 mts. ".,
N

ACERA cié;/fruuro DE REFERENCIA

Fig. 1

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

De estos “puntos de referencia" se parte para determinar la "alineacién” o
“eje de base" del replanteo.

Para fijar los ejes y puntos de alineacidnen el replanteo de una obra, (fig. 2)
se utilizan unas maderas colocadas de modo especial para facilitar.la fija-
cion de los trazos, (fig. 3); a estas maderas se les da el nombre de "cami-
11as". .

Las “camillas" pueden ser individuales, (fig. 4), las cuales son usadas pre
ferentemente en replanteos de menor importancia (pequefos) y "camillas co-
lectivas", (fig. 5), que son utilizadas en replanteos de mayor magnitud co-
mo edificios, etc. Los puntos son determinados en las "camillas" por medio
de clavos, (fig. 3) y con el auxilio de la cinta métrica (fig. 6).

Para trasladar los ejes ycentros de alineacidén, (fig. 2) al terreno, se uti-
liza 1a "plomada de centro" (figs. 5y 7).
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L-ANCHO DE EXCAVACION|

F-CARAS DE LA PARED
E- CENTRO DE PARED
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Fig. 4
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REPLANTEOS (ELEMENTOS)

Fig. 5

trrti s SO,

CORDEL

CHAVETA O
CORREDERA

PLOMO
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1. Edicibo + REPLANTEO DE OBRA (PROCEDIMIENTO)

Replantear es trazar a tamafo natural, sobre el terreno, el plano de una
obra.

UBICACTON

Para efectuar el replanteo se relaciona la ubicacion de la obra a puntos pre-

-
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viamente fijados, 1os cuales son 1lamados "puntos de referencia”". Como puntos
de referencia pueden servir, por ejemplo, el borde de una acera o bien una
casa vecina ya construida, conlos cuales habremos de guardar ciertas distan-
cias de retiro y alineaciones. De estos puntos de referencia se parte para
determinar la alineacidn o.eje de base del replanteo (fig. 1). '

g —

PROCESO DE TRABAJO

Alineacidn de base de Fachada Principal: Teniendo en cuenta el retiro espe-

[ |1

' it I
§ : PUNTO DE REFERENCIA | . e—
§ i 3 mis. -
% e Lo
g — ACERA ' &———PUNTO DE REFERENCIA
w Fig. 1
a
a
3

cificado, se localizan enel drea adyacente al terreno, las referencias esta-
blecidas o indicadas. Se ubica la situacidn de la obra y se marca con trozos

. de cabilla.

En base a estas referencias, se colocan las camillas, teniendo presente las
normas. Una vez colocadas las camillas, se mide en un extremo y a linea con
éstas, la distancia indicada en el plano, desde el punto de referencia hasta
la parcela.

En el punto exacto de medicion, se clava un trozo de cabilla para marcar esta
medida. En el extremo opuesto, se mide y se marca, en la misma forma, la dis-
tancia indicada en el plano (fig. 2).

Es conveniente comprobar la exactitud de las medidas. Esta comprobacidn es de
suma importancia ya que este eje sirve de base para el replanteo en gene-
ral.
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BROCAL ACERA

Fig. 2

Colocacidn de eje de base: Se coloca el hilo de 1a plomada en el travesano de
la camillay sobre el puntoque indica el eje. Sebaja el plomo hasta que coin-
cida con el centro del punto de N\ e —
medicidén (fig. 3). Eneste punto, & .

junto al hilo de la plomada, se
hace una marca con 1dpiz en el
centrodel travesafio. Se apunta

A

un clavo hasta lamitad en la mar-

==\ )N
Vo

ca senalada. En el eje opuesto,
se repite el mismo proceso. Fi-

——
S
—~—

nalmente, entre ambos clavos se

amarra un nylon bien tensado.

P—

&
P
>
—_—
A

Alineacidn de eje lateral: Para fijar el eje base de la fachada 1ateraTQ
se ven en el plano las referencias y medidas. En base a éstas, se procede
de la misma forma que se hizo para fijar el eje base de la fachada prin-
cipal.

Trazar ejes de columma: Ver en el plano las medidas entre ejes partiendo del
eje base.

Un ayudante coloca el cero de la cinta en el eje base y por encima de los
travesafios de las camillas. Se desenrolla la cinta hasta la medida indicada
en el plano y se marca con un 14piz sobre el travesano, la distancia entre
ejes. Serepite enel travesafo opuesto el mismo proceso, aplicando la escuadra
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3-4-5. En la misma forma se siquen marcando 1os anchos de las columnas.
(fig. 4).

Hay que cerciorarse de la exac- < = >
v 9 . f P ﬂ
I B = ~

titud del trazado, comprobando P —
1as medidas nuevamente; un error '

en una de estas medidas equival-
dria a tener que deshacer todo
cuanto se hubiera hecho, por

cuanto el replanteo es la base

fundamental de la obra.
Fig. 4

Tender cordeles: Se apunta un clavo hasta la mitad sobreel travesano y en la

marca efectuada para cada eje, y se amarra una punta del nylon en el pri-

mer clavo. E1 nylon se lleva paralelo con el eje de base, hasta el travesafio

opuesto, tensando el guaral y amarrandolo al clavo correspondiente. Se siguen

tendiendo nylons en la misma forma, tantas veces como ejes indique el plano

(fig. 5).

Fig. b5
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Pasar centros de ejes: Se sostiene el hilo de la plomada en la interseccidn
de los guarales que indicanlos ejes y se hace descender el plomo hasta medio
centimetro del suelo aproximadamente. Enel piso se marca conun clavo el cen-
tro del plomo (fig. 5). La operacidn se repite tantas veces: como centros in-
dique el plano.

Para marcar el punto en el suelo, puede utilizarse cualquier objeto punzante
e hincarlo con la mano o martillo; también se puede utilizar un trozo de ca-
billa. Una vez marcadas las secciones de las bases, se retirardn los nylons.
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. PLANTILLA PARA ENCOFRADOS

Es una forma que se emplea para el ensamblaje de las traviesas en los table-
ros, con el fin de que todas las traviesas queden a las separaciones precisas,
y coincidan sin necesidad de trazarlas una por una. También, para emsamblar

los cepos.

CARACTERFSTICAS

La plantilla puede hacerse sobre el banco (fig. 1), o sobre unos Tistones o
tablas (fig. 2). Consiste de unas guias donde se introducen las traviesas o
cepos; en la cabeza 1leva una tabla de tope. E1 largo de la plantilla estara
acorde con los elementos por ensamblary el ancho puede ser de 60 cm. aproxi-

madamente.
Las separaciones de las guias serdn las que, de acuerdo con Tas normas, hayan

de 1levar las traviesas o los cepos, seglin se haya estimado para los tableros

de columnas, vigas u otros.

S IITIT

Ailvlvlv;

PLANTILLA SOBRE LISTONES PARA CEPOS

Fig. 2
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PLANTILLA PARA ENCOFRADOS

PREPARACI&N DE LA PLANTILLA SOBRE EL BANCO

Se hace un trazo a escuadra en el extremo izquierdo del banco y
a todo el ancho de éste. Se clava una tabla junto al trazo y por
fuera de éste. Partiendo del trazo efectuado, se miden las separa-
ciones que hayan de 1levar las guias y se marcan. En cada marca se
pasa un trazo a escuadra, a todo el ancho del banco.FSe preparan
unos listones de grueso de tabla por unos 4 cm. de ancho; el largo
del 1istén sera igual al ancho del banco. Se clavan los listones
sobre el banco, al lado izquierdo del trazo y junto a éste. Sobre

el primer listdn (el de la cabeza del banco) se clava una tabla pa- -

ra que sirva de tope,quedandode esta forma preparada la plantilla
para el ensamblado de traviesas (fig. 1).

Sin embargo, cuando 1a plantilla es para ensamblar cepos, es conve
niente colocar un segundo 1istdon en cada gufa. Para ello, se coloca
el cepo de canto, arrimado al primer Tistédny junto al cepo se clava
otro 1istén sobre el banco, quedando formada una canal. La tabla de
tope de la plantilla se coloca de canto (fig. 2).

Si se necesita hacer la plantilla de forma que pueda retirarse del
banco sin desarmarla, se colocan sobre el banco dos listones o ta-
blas y sobre éstos, se arma la plantilla.

©
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, TRAVIESAS

Son elementos que impiden que se deformen los tableros y sirven para el en-
samblado de éstos, (fig. 1). La separacién y cantidad de traviesas, va de
acuerdo al tamano del encofrado, teniendo presente la presion del concreto
segin el volumen de éste, asi como el tipo y cantidad de refuerzos que deba
1levar el encofrado (fig. 2).

TABLERO SIN TRAVIESAS
(SE DEFORMA)

TABLERO CON TRAVIESAS
(NO SE DEFORMA)

Fig. 1

CARACTERISTICAS

Las traviesas tienen un ancho entre
7y 10 cm. aproximadamente por el mis-
mo grueso de la tabla (2,5 cm.) El
largo de las traviesas irad en funcitm
de los diferentes elementos de enco-
frado.

NORMAS

La separacidn entre traviesas no sera superior a 80 cm. Generalmente las tra
viesas se colocan medio centimetro remetidas del canto de los tableros, pero

también pueden ir en algunos tableros sobresalidas 2 1/2 cm. Estos casos son
frecuentes en los tableros interiores de algunos encofrados y en los fondos

de los encofrados de viga (fig. 3). Cuando un encofrado 1leva cuatro tableros,
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s6lo en los dos tableros interiores podrdn sobresalir las traviesas; en los

otros tableros exteriores irdan remetidas.

E1 remetido de las traviesas se hace con el fin de que no molesten las cabezas

de &stas al armar los encofrados, (fig. 4). En aquellos encofrados que se han
de reforzar con corbatas metdlicas, las traviesas servirdn de soporte a las

corbatas; por consiguiente, iran distanciadas segin las normas de separacion,

para colocar las corbatas.

TRAVIESA

Fig. 4

©
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. REFUERZOS EN COLUMNAS

Son pletinas de hierro o piezas de madera colocadas en forma de marco en los
encofrados de columnas y otros similares con el fin de reforzarlos. General-
mente, cuando el refuerzo es de madera, 1o 1laman cepo y cuando el refuerzo
es metdlico, 1o 1laman corbata. No obstante, algunos encofradores le 1laman
corbata, tanto si es de madera como si es de hierro.

Los cepos y corbatas son elementos de resistencia que se oponen a los empujes
del concreto y evitan la flexion (curvatura) de Tos tableros. La solidez de
un encofrado para columa esta garantizada por una adecuada seleccion y dis-
tribucidén de los cepos o corbatas. '

CONSTITUCION
Los cepos pueden ser de tabla sencillas, de tabla doble, de cuartdn con tenso-
res y otros (fig. 1). Las corbatas estdn compuestas por pletinas metdlicas.

CEPOS DL CuasTON
v TABLA DOBLE CEPGR METALICOS
fcoamaras)

CARACTERISTICAS

Las pletinas de corbata 1levan un doblez en uno de sus extremos por donde se
introduce otra pletina. Pasando cada pletina por el doblez de laotra, se for-
ma la corbata (unmarco). Las pletinas 1levan en el extremo opuesto al del
doblez unos segmentos, en los cuales se introduce una cufia o chaveta para
ajustar las pletinas al encofrado (fig. 2).

> _ PLETINA
\

Fig. 2
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Las corbatas se fabrican de diferentes medidas (fig. 3).

Los cepos suelen ser de 10 c¢cm. de an-
P ; Luz DECLMAPR'ETO CARACTERISTICAS
cho por unos 24 c¢cm. mds largos que el ' :
ancho de los tableros del encofrado. we| miniwo | maximo | SDer? | ABSHO GRUESO
. BRAZO cmiBRAZO cm| ‘™™
E1 grueso puede ser de 2.5 cm. si es de
[ 30 65 82 5,8 [
tablayde 5 cm. si es de cuartén. Co-
. 2 43 95 12,8 LK 8
locando las piezas alrededor del enco-
3 (1] 138 185 7
frado y ensambladas con clavos, se for- *
ma el marco que refuerza el molde Fig. 3

(figf 4).

&
£
:
&—
PRESION DEL CONCRETO
T —

Cuando en un encofrado se vacfa concreto, -

éste origina empujes que tratan de sepa- ‘
rar o abrir los tableros del encofrado. El
empuje actda en forma creciente de arriba
hacia abajo y ejerce Ta mayor presidn en
el tercio inferior de 1a altura del enco-
frado (fig. 5).

Para contrarrestar esas presiones se colo
can los refuerzos (cepos de madera o cor-

CEPO DE MADERA
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batas metalicas), mas juntos en
la parte inferior del molde 'y
se aumentan las separaciones pro T
gresivamente.

NORMAS

La solidez de un encofrado estd
garantizada por una adecuada se-
lecciébn y distribucidon de los
cepos o corbatas. La distribu-
cion debe hacerse teniendo en Jieiog

— g

‘___--____
-
: S

cuenta la seccidn y altura del
elemento por encofrar.

£ 2
L J
]
8
.

-l
[yl

Fig. 5

Para columnas de tipo normal, generalmente el primer refuerzo va a 30 cm. de
la parte inferior del encofrado, (a 30 cm. del piso). Los sucesivos refuerzos
van separados a 45 cm. aproximadamente (fig. 6).

Distribucién de refuerzos para columnas de tipo normal (fig. 6).

218 30 38 l , 40 I l 80 | l (1] I l 60 mdx. '

AN
AN

Fig. 6




INFORMACION TECNOLOGICA: REF: T, 159 |4/6
LOS REFUERZOS EN COLUMNAS

Para columnas pesadas o ligeras se pueden aplicar las siguientes separacio-
nes: Columnas pesadas (fig. 7) columnas ligeras (fig. 8).

125 | 30 |4 40 4 45 S0y 88 gy eomd
U 7| | | 7| |
% // %
IR
Fig. 7
| 25 a 30 cm. 1161. 45 cm. max. BN 55 cm. max. || 60 cm. mdx. N
L | |
| L i L

Fig. 8
ENSAMBLAJE DE CEPOS _
E1 ensamblaje de los cepos se efectiia por medio de 1a plantilla, la cual per-
mite mantener la exactitud de separacidn de las piezas en los diferentes ta-
bleros. Las separaciones irdn de acuerdo al tamaho de la columna segin las

normas.

PROCESO DE TRABAJO

Se colocan las piezas que van a conformar los cepos en la plantilla y a enra-
sar con el canto del banco. Sobre las piezas se coloca un tablero exterior,
junto al tope de la plantilla, se promedia entre las piezas y se clava (fig.

w jrceey e = S

Fig. 9
Todos los tableros se ensamblan en lamisma forma, pero hay que tener en cuen-

ta lo siguiente: Al ensamblar los tableros interiores, se debe colocar un

CINTERFOR
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suplemento en el tope de 1a plantilla, con el fin de que Tlas piezas en estos

tableros interiores, queden 2'5 cms. mas bajas que las de los tableros exte-

riores (fig. 10).

Esta diferencia es necesaria para que las piezas de unos tableros solapen

(pasen por encima) las de Tos otros. Los tableros se pueden ensamblar por me-

dio de los cepos o de traviesas; éstas se habran de colocar de forma que no

coincidan en las zonas de los cepos..

COLOCACION DE CORBATAS

Cuando se utilizan corbatas es conveniente colocar traviesas para que las cor-

batas se apoyen sobre éstas. Estas traviesas sirven al mismo tiempo para en-

samblar los tableros (fig. 11).

Las corbatas presentanuna solucidén perfecta
para garantizar la solidez de los encofrados
de columnas cuadradas o rectangulares. El
montaje y desmontaje de las corbatas es su-
mamente fdacil. Las corbatas presentan gran
rigidez contra la deformacién angular, ya que
siempre quedanmontadas con sus lados a escua-
dra.

PROCESO DE TRABAJO

Se toman cuatro pletinas de corbata y con la
ayuda de un companero, se ensamblan al enco-
frado, pasando una pletina por el doblez de
la otra. E1 marco que forman las pletinas
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debe coincidir con una traviesa. Se introducen las cufias en los orificios co-
rrespondientes y se golpeanconun martillo hasta ajustar la corbata al enco-
frado. Se coloca en cada seccidn de traviesas una corbata.

ZUNCHOS

Son aros de alambre o cabilla que se colocan alrededor de las columnas circu-
lares u otros encofrados similares con el fin de contrarrestar el empuje del
concreto sobre los tableros (fig. 12).

Los zunchos cumplen lamisma funcidn que .
los cepos y corbatas. Las normas de se-
paracién son las mismas que se aplican
para la colocacion de los cepos y corba-
tas.
Fig. 12

COLOCACION DE ZUNCHOS

Se corta una tira de alambre para cada zun-
cho, de un largo aproximado al perimetro de
la columna, mas unos 60 cm. Se enrolla el
alambre en la columna, en la zona prevista

para el zuncho y se retuercen los extremos.
b artil e le =

Con un trozo de tubo o el martillo s da an ‘

tortol hasta tensar el alambre (fig. 13).

ZUNCHOS

Fig. 13
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Son las piezas que forman los marcos de 1as columnas circulares u otros enco-
frados curvos. Se utilizan como plantilla para dar forma a los moldes.

CARACTERISTICAS

Los camones para columnas circulares se componen de dos tablas ensambladas
por medio de dos traviesas, formando asi un marco de columna (fig. 1).

Los camones no son propiamente

elementos de resistencia; por

\‘\\\“\\\“ NI 1117, 2
§

esta causa,se colocan mas espa

ciados que las corbatas. En un
encofrado de columa, se colo-

can los camones imprescindibles
para armar los listones, por Fig. 1
ejemplo: tres marcos, mds el de base seria suficiente (fig. 2).

Fig. 2

E1 didmetro de los camones debe ser mayor
que el de la columa. E1 diametro del ca
mon se calcula asi:

Didmetro de la columna, mds dos  gruesos
de tabla, es iqual al didmetro del camén.

También la curva del camén debe ser igual DIAMETRO DE COLUMNA + 2 GRUESOS DE TABLA

listdn (fig. 3). —‘”\\\\\—////[‘“‘

DIAMETRO DEL CAMON

Fig. 3

al radio de la columa mas el grueso de wn

L3 em.
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PREPARACION
Se determina el tamano de 1os marcos calculando que éstos sean unos 30 centi-

metros mas grandes que la seccion de la columna.

E1 marco se debe formar con dos tablas solamente. Se ponen las tablas al largo
y ancho. Se juntan con un sargento o con dos clavos sobre el banco. Se precisa
el centro del tablero y se determina el radio del camén. (fig. 4). E1 radio
del camon sera igual al radio de la columna mas el grueso de un liston.

Se traza la curvay se asierra dejando el trazo a la vista. Se repasa la cur-
va y se fijan las traviesas solamente en una de las tablas que componen el ‘

marco.




CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

©
CINTERFOR
1ra. Edicién

CONSTRUCCION CIVIL

INFORMACION TECNOLOGICA: REfF: HIT. 161 [1/5
‘ TENSORES

Dos factores de gran importancia han de tenerse en cuenta para reforzar ade-
cuadamente Tos encofrados: altura y secciodn.

Sobre la base de estos conocimientos debe hacerse lamds adecuada eleccion de
Tos puntos de ubicacién de los refuerzos para que resistan los empujes del
concreto sobre los tableros y que aumentan de arriba hacia abajo (fig. 1).
Los tensores es conveniente ubicarlos en las zonas adecuadas, parales o lar-
gueros (fig. 2); representan el medio mds econdmico y eficaz para impedir la
separacion de los tableros ante el empuje del concreto; son los elementos

—
T 1 ] : ::%§§§
!; | PRESON ‘ . PARAL
e || . 1= PSS s 4
4 ‘.’ g E\ CODALES | \ 1 m
e | lae »
MEDIO :, ‘ . ‘i : m TENSORES
| 3; e
+— | i
| i LARGUEROS
I g 44O
TERCIO | !
INFERIOR q .. .“ PXO\@ O \O\a

o

e KA\
Fig. 1 Fig. 2

principales de resistencia y se hacen de alambre o de cabilla delgada (1/4")
seglin el esfuerzo que deban resistir.

Cuando se colocan tensores, se debe poner, segiin el tipo de tensor, un elemen
to 1lamado codal, entre los tableros, y con el fin de no permitir que los ta-
bleros se cierren con el tensado. Esto llevaria a reducir la seccion del en-
cofrado.
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Los codales se colocan siempre en la zona donde van los tensores y han de coin-
cidir en todo caso con 1a linea de una costilla del encofrado, ya sea paral
o larguero (fig. 3). Se 1lama costilla a la pieza interior que se encuentra
entre el tablero y los cuartones exteriores. ‘

Los codales son elementos destinados a
garantizar la separacion correcta entre
tableros. Entre los tableros interiores
se colocan codales de hierro, éstos que-
dan dentro del concreto. En los bordes
superiores de los tableros, 10s codales
se colocan de madera (fig. 4).

CODALES R
EXTERIORES ~ N

N k//‘

P
9”' '

TENSORES DE VARILLA ROSCADA CAMISA
Consiste enuna varillaconroscas en los / @ ®
extremos, placas y tuercas y una camisa

'

de tubo que sirve de separador. El1 ten- L_BARILLA ROSCADA
sado se efectia aprentando las tuercas Fig. 5
(fig. 5).

Este tipo de tensor, se utiliza generalmente en los encofrados metdlicos, en

©
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TENSORES DE ALAMBRE

Consiste en pasar varias veces un alambre desde un tablero a otro tablero

opuesto. La tensién se efectla retorciendo el alambre con un trozo de cabilla

(fig. 7).

Los tensores de alambre se colocan
en encofrados de seccibén reducida
y que no vayan en obra limpia; pue-
den ser de alambre grueso (No. 8) \
o fino (No. 14); segin el grueso

del alambre, el tensor 1levara mis ~

o menos vueltas. Con alambre No. 8
pueden ir cuatro vueltas y con alam-
bre fino, el doble aproximadamente.

Los tensores de alambre pueden ten-
sarse por la parte exterior del en-
cofrado o bien por el interior, si
no hay cabillas que 1o impidan se
tuercen hasta que al golpearlos

Fig. 7

produzcan un sonido metdlico limpio. A la accidén de torcer el alambre se le

11ama dar "tortor".

E1 alambre queda enterrado en el concreto y las puntas salientes; éstas se

cortan después del desencofrado.

TENSORES CON CABILLA

Consisten en unas cabillas que atraviesan
los tableros y en los extremos 1levan
unas plaquitas con unas chavetas que fi-
jan las cabillas. La tensidn se efectda
por medio de un tornillo o una palanqui-
ta (fig. 8).

En el reforzado con tensores tipo perro,
se utiliza cabilla de 1/4"; la cabilla
se corta un metro mds larga aproximada-
mente que la seccidn de concreto. Este

M\<+—CABILLA TENSOR

PARA FIJAR
LA PLAQUITA

CHAVETA DE
1— APRIETE

Fig. 8

CINTERFOR
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largo corresponde a los anchos de 1os cuartones que forman las carreras, cos-
tilla y refuerzos, mds el saliente de un palmo por cada lado para colocar las

cufias y la 1lave de tensar.

Es muy ventajoso colocar los tensores antes de colocar los cuartones que van
al lado de la hilera de cabillas de tensor. E1 tipo de reforzado con tenso-
res, tipo perro, es muy resistente y facil de colocar. Se aconseja en aque-
11os trabajos donde el concreto no ha de ir a la vista. La cabilla queda en-
terrada en el concreto y con las puntas salientes; éstas se cortan después
del desencofrado.

TENSORES DE VARILLA Y CONOS

' Este tipo de refuerzo consiste endos varillas, unidas paralelamente por los
extremos a unas espirales (fig. 9). En cada extremo del tensor se coloca un
cono que hace de tope con los ta-

bleros; el cono 1leva un orificio “@@f"““—‘m““TE@@
roscado para permitir el paso de 2 TENSOR (1" Cualauter targo)
un tornillo con cabeza exagonal o \‘*<:gaa=’

de mariposa (el tipo de cabeza ma-
riposa es especial para los enco-

frados metdlicos) que rosca en el CONO PLASTICO ( 20 <60 mm)
espiral que va soldado a las vari-
1las. E1 tornillo 1leva una pla-

quita que hace de arandela.

‘.’ Fig. 9

Se coloca el tensor, que sirve
al mismo tiempo de codal y por
fuera de los tableros se intro-
ducen los tornillos y se aprietan,
quedando asi reforzado el enco-
frado.

Al desencofrar, las varillas quedan enterradas y salen los conos junto con
el tornillo. En las caras del concreto quedan los orificios de los conos;

éstos dan a la obra un cardcter mds ornamental.
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Consiste en unir varias tablas, formando asi los tableros de los diversos en-
cofrados que intervienen en una obra. Los tableros se ensamblan por medio de
traviesas y clavos. Antes de ensamblar los tableros se tendra presente la fun-
cién que éstos van a cumplir, asi como el tipo de refuerzos que llevardn de

acuerdo al encofrado.

Por ejemplo: Si los tableros son para columnas con refuerzos de madera (ce-
pos), las traviesas iran de una forma. Si en vez de refuerzos de madera, los
Tleva metdlicos (corbatas), las traviesas irdn de otra forma diferente a la
primera. Asimismo, si los tableros son para viga, las traviesas l1levaran di-
ferentes separaciones que si son para otro tipo de encofrado.

Por consiguiente, antes de proceder al ensamblado de tableros se determinara
la funcidn y el tipo de refuerzos que han de T1levar, para planificar la sepa-
racién de las traviesas segln T1as normas para refuerzos y para traviesas.

PREPARACIT éN DE MATERIALES

La madera mas adecuada para los tableros es la tabla de saqui-saqui de 2,5 &
3 cm. de espesor.

Primeramente se mide el ancho de las tablas y se eligen, para que una
0 varias piezas den el ancho requerido de los tableros. Después se sierran
de largo y se ponen deil ancho preciso. De las puntas sobrantes se preparan
las traviesas. Estas siempre se preparan después de cortar las tablas de largo,
con el fin de aprovechar los recortes sobrantes.

PREPARACIéN DE TABLEROS

De acuerdo a las normas para refuerzos y traviesas, se prepara la plantilla
sobre el banco. Las traviesas se colocan a enrasar con el canto del banco y
arrimadas a las guias. Sobre las traviesas se colcca la primera tabla que va
a componer el tablero, arrimado al tope de la plantilla.

E1 canto de 1a tabla se alinea con las traviesas, procurando que éstas queden
remetidas medio centimetro del canto de la tabla. Se apuntan clavos a dos
centimetros del canto de la tabla y coincidiendo con cada traviesa (fig. 1).

Se coloca la segunda tabla bien arrimada a la primera y se clava en la misma
forma que 1a anterior.
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TRAVIESAS A ENSAMBLAR AL TABLERO

LISTON DE TOPE GUIA FIJA AL BANCO

Fig. 1

Los tableros pueden componerse de una o varias tablas. Segin el caso, se co-
locan las tablas necesarias hasta completar el tablero en la misma forma.

Una vez clavadas las tablas, se voltea el tablero sobre el banco, de forma
que las traviesas queden hacia arriba conel fin de doblar los clavos salien-

tes.

E1 proceso descrito ha sido referido a un tablero de columa para corbatas me
talicas, en el cual, Tas traviesas van remetidas medio centimetro del canto
del tablero. Sin embargo, si el tablero fuese para corbatas de madera (ce-
pos), las traviesas, en vez de remetidas, irfan salientes. Cada caso, pues, ‘

dependera de las normas segin el elemento y el tipo de refuerzos.
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Son los elementos que sustentan los encofrados y cuya funcidn es la de servir-
les de apoyo y recibir las cargas producidas por el propio peso de los moldes,
asi como también las producidas por el concreto que posteriormente ha de va-
ciarse. Por lo expuesto, puede apreciarse la gran importancia que tiene para
el encofrador, conocer los diferentes tipos de puntales adecuados para cada

-

CONSTRUCCION CIVIL

caso, como también los sistemas, técnicas y normas que rigen para Su construc-
cidn y montaje.

* SECCION DE LOS PUNTALES: Normas.

Los puntales pueden hacerse con cuartones o con viguetas.

Las viguetas tendrdn un diametro aproximado a los 10 cm. y su parte mds delga
da no serd inferior a 7 cm. (fig. 1).

' Los cuartones serdn de 8 x 8 cm. minimo (fig. 2).

Para puntales, se usaran piezas lo mas rectas posible.

E1 apuntalamiento se llevara a efecto, siqguiendo ciertas normas.

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

. ‘; —f 7? o %_minimo
1 i

CUARTON

VIGUETA

1 Q/ Fig. 2

* M.0.P. Andamios y Soportes de Cimbras y Encofrados Normas de la Direccidn
de Edificios.
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* COLOCACION DE PUNTALES: Normas.
Los puntales no deben cortarse a la medida exacta del suelo a la gufa.la me
dida se tomard descontando el grueso de las cufias y la zapata (fig. 3).

Los puntales no deben descansar directamente sobre el terreno, sino sobre za-

patas. Se sujetan en la parte superior por una brida, clavada a la gufa en

forma alternada por ambas caras. La brida no debe sobresalir por arriba de la

guia (fig. 4).

BRIDA
BRIDA |

LUZ ( VARIABLE )
ALTURA PUNTAL

CLAVO DE SUJECION

’///////,-cuins
/ ZAPATA
L L - i

DESCUENTO

I

N

Fig. 3 Fig. 4
La sujecion de las bridas se efectuara antes del acufiado. Posteriormente, las
cufias se sujetardn con el puntal por medio de un clavo inclinado.

* SEPARACION ENTRE PUNTALES: Normas.
La separacion maxima entre puntales serd de 1.50 mts., Esta distancia puede
variar en funcidn del peso que dcban soportar, pero en ningin caso debe sobre-

pasarse la distancia maxima estipulada (fig. 5).

ﬁ':@%l // :m;’é% J;‘—‘

PUNTALES

- -}s

B | B
|
==/ /B éﬁé%g7
Fig. 5

* M.0.P. Andamios y Soportes de Cimbras y Encofrados Normas de la Direccion

de Edificios.

©
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* APUNTALAMIENTOS A M/E.S DE 6 M. DE ALTURA: Normas.

En Tos apuntalamientos a mas de 5 m. sobre el suelo u otra superficie trafi-
cable, se usara tanto para el encofrado como para el desencofrado, una estruc
tura especial que se construird segiin su uso, como andamio de trabajo o de

proteccién. Es el sistema 1lamado de encofrados o andamios por relevos
(fig. 6).

DE ALTURA.

MAS DE 3M.

Fig. 6
* APUNTALAMIENTOS EN ENTREPISOS: Normas.
Si a los pocos dias de haber efectuado el vaciado de una placa, y no habiendo
alcanzado la resistencia necesaria el concreto, se necesitase efectuar el en-
cofrado de un piso superior, los puntales se colocardn superpuestos segin sus
verticales (fig. 7).
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Fig. 7

* M.0.P. Andamios y Soportes de Cimbras y Encofrados Normas de la Direccidn

de Edifictos.
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* PUNTALES DE SEGURIDAD: Normas.

Son puntales que se dejaran en su sitio una vez suprimidos los demas. No po-
dran tener empalmes y se colocaran superpuestos en los diferentes pisos.

Los puntales de seguridad, permaneceran en su sitic después de desencofrar,
durante un periodc no menor de 8 dias en obras efectuadas con cemento de ti-
po normal, 6 4 dias para cemento de alta resistencia.

Para losas de mas de tres metros de luz, se colocara un puntal en el centro
de cada losa, pero la distancia méxima entre los puntales no excedera de

6 m. Si la distancia fuese mayor, se colocardn puntales intermedios (fig.8).

Lz

6. m. maximo

_______Jiiaﬁiil lliiéiiil

Fig..8

En toda viga cuya luz no pase de 3 m., se colocard un puntal de seguridad.
Para luces mayores de 3 m. se usara el nimero de puntales de seguridad sefia-

lado en 1a tabla. "A".

PUNTALES DE SEGURIDAD

LUZ DE LA VIGA EN METROS NUMERO DE PUNTALES DE SEGURIDAD

e ] 2
] 8 3
[ 10 4

oow

* M.0.P. Andamios y Soportes de Cimbras y Encofrados Normas de la Direccidn

de Edificios.
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* BE'TIRO DE PUNTALES: Normas.

E1 desapuntalado se hara retirando primeramente las cufias y se procurara no
hacer trepidaciones violentas. Los apoyos aislados tales como columnas, pa-
redes, etc. se desencofrarén antes de retirar ios puntales de placas y vigas.
Los puntales se retirardn dentro del tiempo sefialado, pero se dejaran los de
seguridad hasta que el cemento haya alcanzado su maximo de resistencia. Si
se necesita utilizar un entrepiso inmediato después de retirar Tos puntales,
se adoptaran las maximas precauciones (tabla "B").

TIEMPOS MINIMOS PARA DESENCOFRAR

Losas consl. moyor | Losas con L mas
m.

Closs de Cemento Costados de vigas Losas con largo de de 5 m.
pilares y muros L=3m. L menor de 5.m. Vigas con L mds
Vigas conL = 6m. de 6 m.
Cemento portiond : 2 dfas 6 dias 12 dias 2.%0 Dias x L
Cemento de alta resistencia t dla 2 dias 6 dlas 1.10 Dies x L

TABLA “B"

* RETIRO DE PUNTALES DE SEGURIDAD: Normas.

La permanencia de lTos puntales de sequridad después del desencofrado, no se-
ra menor de 8 dias para obras hechas con cemento Portland normal, y de cua-

tro dias para obras ejecutadas con cemento de alta resistencia (tabla "C").

CEMENTO PORTLAND NORMAL — 8 DiAS

CEMENTO DE ALTA RESISTENCIA — 4 DIAS

TABLA "C"

* M.0.P. Andamios y Soportes de Cimbras y Encofrados Normas de la Direccidn

de Edifictos.
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* EMPALMES EN PUNTALES: Normas.

Los empalmes en los puntales se haran a tope. Si los puntales son de vigue-

ta se colocaran por 1o menos 3 cubrejuntas, y si son de cuartdn, se coloca-

ran 4 cubrejuntas. EI1 largo de cada cubrejuntas no sera inferior a siete ve
ces la dimensidn transversal de las piezas por empalmar. E1 empalme se efec
tuara con la superficie del corte completamente horizontal (fig. 9 y 10).

CUATRO CUBREJUNTAS

TRES CUBREJUNTAS

EMPALME A \
TOPE )
ESCUADRA .
Tveces ol didmetro 8 Tveces el espesor 5
| N -
8x7 =z 56cm Sx7 = 35cm
—
———m— ——

CUBREWNTA DE 56 cm. CUBREJUNTA DE 3% cm

Fig. 9
No se haran empalmes en el
tercio central de los pun-

tales y s6lo se permite un EMPALMES

TERCIO SUPERIOR

ZONA DE EMPALME |

maximo del 20 %4 de punta

les empalmados, 1os que se
distribuirdan regularmente

TERCIO CENTRAL.

en el conjunto (fig. 11).

Cada puntal sdlo podra 1le
var un empalme.

TERCIO INFERIOR

MAXIMO DE PUNTALES

EMPALMADOS 20 %

Fig. 11
* M.0.P. Andamios y Soportes de Cimbras y Encofrados Normas de la Direccidn

de Edifictos.
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PUNTALES

EMPALMES EN PUNTALES

Prdcticas
1.- Calcular la cantidad de cubrejuntas y su longitud correcta,
necesarias péra empalmar los siguientes puntales:
1 vigueta de diametro 8,5 cm.
1 cuartén de 10 x 5 cm.

Cantidad de cubrejuntas para vigueta.
Cantidad de cubrejuntas para cuarton.

2.- Calcular la cantidad total de cubrejuntas y su longitud correc-
ta, necesarias para empalmar los siguientes puntales:
32 cuartones de 10 x 6 cm.
60 viguetas de diametro 7 cm.

Total cubrejuntas para cuartones.
Total cubrejuntas para viguetas.

3.- Calcular la cantidad de puntales empalmados que pueden colocar-
se en una losa.

Cantidad de puntales necesarios
para encofrar la losa = 285
Porcentaje de puntales empalmados,
segin Normas = %
Cantidad de puntales emplamados
por colocar =
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* ARRIOSTRAMIENTO DE PUNTALES: Normas.

Para garantizar la estabilidad de los puntales y proporcionarles mayor segu-
ridad, se colocan riostras horizontales en dos sentidos y riostras inclinadas,
formando cruces de S. Andrés (figs. 12 y 13).

&
E1 arriostramiento se hace mds o menos abundante, segin el didmetro y altura
de los puntales que se emplean.
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* M.0.P  Ardamios y Soportes de Cimbras y Encofradcs Normas de la Direcci’n

de Edificios.
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APUNTALAMIENTO INCLINADCS

En encofrados para losas inclinadas tales como: marquesinas, bdvedas planas,
paraguas, columnas con capitel, etc., los puntales en 1o posible deben 1levar
una inclinacion que forme un angulo aproximado de 90° con las losas que sus-

tentan, con el fin de que soporten las cargas de la manera mas favorable
(fig. 14 y 15).

LOSA DE DESCANSO \ XGA

Il
S ‘
=7 ” i L
4 L PW 4
TABLERO LOSA &> , ' S
~ &7 - . AR N

l
—_ —— _I —
i

La separacion entre puntalesyel arriostramiento en este tipo de encofrados,

se hacen siguiendo 1las técnicas y normas aconsejadas para losas horizon-
tales




INFORMACION TECNOLOGICA: REF: HIT. 163 [10/11
PUNTALES

PUNTALES METALICOS
Sirven para toda clase de apuntalamientos, ya sean en posicion vertical u ho-
rizontal. Estan compuestos por dos tubos de acero, uno exterior y otro inte-
rior; el tubo estd roscado en su parte

superiory l1leva una ranura en la par- PUNTAL STANDAR

—

te roscada, para introducir una cha-
veta o pasador (fig. 16).

Cubre 1las roscas una tuerca con una

manivelamovible, que sirve para hacer PUNTAL i
L REFORZADO
mayor presidny poder apretar o aflo- TIPO !
MULETA

jar sin dificultad; también 1leva un
pasador sujetoconuna cadena y en la
parte inferior del tubo, va soldada
una zapatade 15 x 15 cm. E1 tubo in-
terior se compone de zapata en su par-

te inferior; Tleva unos orificios para
introducir el pasador, el cual sirve
de tope al apoyarse sobre la tuerca.

Existe otro tipo de puntal, (1lamado
tipo  "reforzado"), cuya diferencia
estriba en que es un poco mds robus-
to y en la parte superior del tubo
interior 1leva una sopanda con dos
tornapuntas, formando la clasica "mu-
leta" (fig. 17).

Los puntales telescopicos se gradian
sacando el pasador, colocando la

tuerca en el centro de 1la rosca y
abriendo el tubo interior hasta arri-
marlo lo mds cerca posible en la
parte que vamos a apuntalar; se co-
loca el pasador en el orificio mas
cercano sobre la tuerca, se deja descansar sobre ésta y se hace girar la
tuerca hasta que haga tope con la parte superior.
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Hay un tipo de puntal que 1leva en la parte superior una horquilla. Este pun-

tal sirve para apuntalar las viguetas especiales en forma de U que se utili-

zan en el encofrado de losas (fig. 18).

Para apuntalar luces muy grandes, se arrigs-
traran los puntales utilizando tubos de an-
damiaje, sujetos por medio de abrazaderas

dobles (fig. 19).

Existen diferentes tipos de puntales, tales
como el 11amado "Tubular regulable (fig. 20).
Estd
tubo de acero de6cm. de didmetro y 1,60 m.

constituido de un elemento base, en

de largo.
1,
HlEm it i 3
ABRAZADERA
DOBLE
Fig. 19
Una base reguiable fijada al pie del pun-
tal, sirve para 1la regulacién. Un tubo

normal de 48 m/m de diametro constituye
el elemento complementario para el apunta-

lamiento.

PUNTA CON HORQUILLA

Fig. 18
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MULETAS

II!!E:I!EI INFORMACION TECNOLOGICA:

REF: HIT. 164 |1/3

Son puntales con travesano en su parte superior y dos tornapuntas que 1o re-

fuerzan. Son los elementos donde se apoya el encofrado de una viga, destina-

dos a resistir el peso del concreto (fig. 1).

COMPOSICION

Las partes que componen la muleta son:

PUNTAL : Es el elemento principal de re-
sistencia y debe colocarse en
posicidn vertical.

TRAVESANO : Debe tener una longitud apropia-
da para permitir el apoyo del
encofrado y de los tornapuntas
que refuerzan la viga.

BRIDA : Es 1la pieza que une el puntal
con el travesaio.

CRUCETAS : Son los tornapuntas que mantie-
nen el travesano y sirven para
arriostrar y proporcionar rigi-
dez a la muleta.

CUNAS : Sirven como apoyo al puntal e
impiden su posible resbalamien-
to.

ZAPATAS : Sirven de base a la muleta.

CARACTERISTICAS

E1 travesafo tiene aproximadamente una Tlon-

gitud igual a tres y media veces el ancho

del fondo de la viga (fig. 2).

E1 puntal

entre el suelo y la viga o las
guias, menos el grueso del tra-

vesafo,
(fig. 3).

las cufas y la zapata

debe tener la altura

thnvssmo /— BRIDA
[}

TORNAPUNTAS

*|— PUNTAL

g
ZAPATA 1

TRAVESANO

1,08m.

E1 travesafio se ensamblara con el

puntal por medio de una brida.

Posteriormente se colocaran los

tornapuntas, 1lamados también crucetas.

31'-v¢css FONDO VIGA =TRAVESARO (30+30+30+1651,06m.)

\
N
\
N
N
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Los tornapuntas que hacen de cruceta; son del mismo largo que el travesafio y
se clavan uno por cada cara del puntal formando un angulo aproximado de 45 a
60 grados (fig. 3).

NORMAS

La separacidn entre muletas sera de 70 cm,
aproximadamente. En toda viga cuya luz no
pase de 3m., se colocarda un puntal o mule-
ta de seguridad. Para luces mayores de 3m.
se usara el nimero de puntales de seguridad
sefialado en la tabla.

LUZ DE VIGA A PISO

ALTURA PUNTAL

~ PUNTALES DE SEGURIDAD

LUZ DE VIGA EN METROS | NUMERO DE PUNTALES DE
SEGURIDAD.
a 6 2
a 8
a 10

ENSAMBLAJE DE MULETA
Se clava un Tistdn en un extremo del banco y a escuadra con la junta de una

tabla. Esta junta sirve como trazo de referencia (fig. 4).

LISTON A ESCUADRA
CON LA JUNTA DE TABLA JUNTA DE TAB}A

Fig. 4
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E1 travesaio se coloca juntoal Tiston promediando el largo. Se clava la bri-
da al puntal procurando que no sobresalga mds de diez centimetros. E1 puntal
se coloca sobre el banco alineado con el trazo y a topecon el travesano y se
clava a ésta la brida.

Se comprueba que el puntal esté alineado conel trazo y se clava un tornapun-
tas. Se voltea lamuleta y se clava el otro tornapuntas. Los tornapuntas for-
man un angulo aproximado con arreglo al travesafno de 45° a 60°.
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FUNDACIONES (TRANSMISION DE CARGAS)

Las fundaciones son 1os elementos de concreto, o concreto y acero en gue se
apdyan las estructuras.

TIPOS
Las fundaciones para edificios seglin sus caracteristicas se dividen en:

Fundaciones directas.
Fundaciones indirectas.
La combinacion de las anteriores.

Fundaciones directas:
Fundaciones directas son los sistemas que transmiten las cargas directamente
al terreno.
Las fundaciones directas puéden ser:
Fundaciones continuas, para paredes de carga, incluyendo machones;
fundaciones para muros de sostenimiento y fundaciones corridas pa-
ra tabiques, brocales, jardineras, arranques de escalera, etc.

Fundaciones atsladas, para columnas arriostradas con vigas, las
cuales servirdn para apoyo de las paredes y tabiques; ademds fun-
daciones continuas para paredes que se encuentren fuera de los ejes,
etc.

Para losas de piso (de fundacidn), pero las vigas de riostra servi-
réan de apoyo, transformandose asi en vigas de carga.

Fundactiones indirectas:

Son los sistemas que transmiten las cargas de la estructura a partes profun-
das del terreno, por medio de soportes interpuestos, los cuales pueden ser:

- Pilotes simples o en grupos.
- Pilares aislados o pilas.
- Cajones (rellenos o no).

Pilotaje:

Se denomina de esta manera al sistema de fundaciones in-
directas cuyos elementos interpuestos estdn constituidos por pilo-
tes.
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FUNDACIONES SOBRE PILOTES

Fundaciones de un pilote o un conjunto de pilotes con dados o cabe-
zales para cada columna o columnas, arriostradas con vigas, las cua-
les servirdn como apoyo de las paredes y tabiques, fundaciones para
muros de sostenimiento apoyadas sobre pilotes.

Como 1o dicho en el parrafo anterior, pero las vigas de riostras
servirdn también como apoyo de las placas del piso, transformdndo-
se en vigas de carga.
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1o Bdicia ENGOFRADOS PARA FUNDACIONES

Las fundaciones quedan enterradas (invisibles) por debajo de la fibrica, lo
que permite que los encofrados sean mds toscos.

TIPOS
Compuestas por diferentes elementos, pueden ser:

- Fundaciones sobre pilotes con dados o cabezales, arriostradas con
vigas.

CONSTRUCCICN CIVIL

Fundaciones de bases con escalones y pedestales, arriostradas con
vigas.

Fundaciones de losa apoyada sobre las vigas de riostra, transfor-
mandose éstas en vigas de carga.
Fundaciones continuas.

Fundaciones sobre pilotes (fig. 1).

E1 pilote es un elemento prefabricado de concreto hincado en el terreno, o
vaciado en el sitio, con turbo molde recuperable. Es utilizable en casi cual-
quier tipo de terreno que exige fundacién profunda. Es propiamente dicho un
"pilote de base".

VIGA DE RIOSTRAS - |

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICODS
’k‘
r
-+
/

CABEZAL ' VIGA DE RIOSTRA

ODIFERENTES SECCIONES DE CABEZALES

Fig. 1

Los dados o los cabezales son elementos constructivos por medio de los cuales
se establecen las uniones entre pilotes y columnas. Cuando este elemento sir-
ve como unidn entre pilotey columna, se 1lama dado. Cuando 1a unién se refie-
re a varios pilotes y columna o columnas, se 1lama cabezal. Los dados o 1os
cabezales se encofran solamente los laterales; el terreno sirve de fondo. El
encofrado es una especie de cajon con tableros de gran tamafio. Armado sobre
la cabeza de un pilote o grupos de pilotes.
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Las vigas de riostra

Las vigas de riostra son elementos que traban la estructura; enlazadas entre
cabezales, dados o pedestales, su funcidon es la de arriostrar las columnas,
a través de estos mismos elementos en que se apoyan.

Las vigas de riostra sirven como
apoyo de paredes y tabiques; tam-

&?SA DE PISO

bién como apoyo de las placas de

piso, transformandose en vigas de
carga (fig. 2).

E1 molde es comoel de una viga co-
rriente. Se compone de un fondo y
dos laterales; aunque algunas veces,
solamente sonnecesarios 1os table-

CABEZAL
ros laterales, ya que una vez com-

pactado el terreno, éste sirve de

fondo.

TERRENO COMPACTADO VIGA DE RIOSTRA

Fig. 2

Fundaciones de bases con escalones y pedestales (fig. 3).
La base es una losa cuadrada o rectangular de dimensiones determinadas, la
cual se apoya en el terreno. Sobre la base puede ir un elemento de dimensio-
nes mds reducidas, 1lamado "escaldn". Entre la base o el escaldn, si. 1o hay,
y la columna, va el pedestal.

E1 pedestal es de seccidn superior

que la columna y constituye el ele-

mento de unidn entre ésta y la ba- VIGA DE RIOSTRA

se. Generalmente, 1as bases no ne-

cesitan encofrados. <A e

Cuando el terreno es firme, no se 5 ’ .

producen desprendimientos de tierra peoesTAL RECTANGULARY ESCALON
y la excavacion se hace aproximada-

mente a las medidas indicadas, sir- BASE 0

. . ZAPATA o .
viendo las taludes verticales como T
encofrado.

Fig. 3

CINTERFOR
1ra. Edicién
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En terrenos flojos, la tierra se desprende y obliga a efectuar las excavacio-
nes de mayores dimensiones que las previstas; en este caso, si hay que enco-
frar las bases, aunque solamente las partes laterales necesitan encofrado ya
que el terreno servird de fondo.

Los escalones: Siempre necesitan de encofrado, por ser de medidas mas reduci-
das que las bases.

Los pedestales: Al igual que los escalones, siempre necesitan de encofrado.
En ambos casos, solamente es necesario las partes laterales.

Las fundaciones continuas
Consisten en vaciados de concreto en pequefias zanjas, excavadas longitudinal-
mente a Tos ejes de los elementos que han de soportar (fig. 4).

CIMIENTO CORRIDO (MURO BAJO TIERRA}

Fig. 4

Las fundaciones continuas o cimientos corridos, como también se suelen 1lamar,
sirven de bases para paredes de carga, incluyendo machones, fundaciones pa-
ra muros de sostenimiento y fundaciones para tabiques, brocales, jardineras,
arranques de escalera y otros.

Los cimientos corridos para paredes de carga suelen tener en la parte donde
va el machdon, una superficie o secci6n un poco mayor. Generalmente este tipo
de cimientos no necesitan encofrado.




im. Bdicibo ‘ENCOFRADO DE PEDESTALES

E1 encofrado de pedestal es un molde parecido a un cajon sin fondo. Se hace
en forma rdstica, ya que generalmente queda enterrado. Cominmente, 10s enco-
frados de pedestales son de forma rectangular o cuadrada, pero también los
hay de otras formas, (fig. 1). '

Ll

CONSTRUCCION CIVIL

COMPOSICION
E1 encofrado de pedestal, de ta-

- . TABLERO
mafo regular, consta de las si- INTERIOR =
guientes partes: A -

2 tableros exteriores y dos in- cEPOS
teriores.
Corbatas o cepos y elementos
® de refuerzos.
En oportunidades, si el pedes

TABLERO EXTERIOR

TRAVIESA —-E==

tal es de gran tamafio, se re- MARCO DE BASE
_ fuerzan los tableros con para Fig. 1

les largueros y tornapuntas

mo si fuese un:encofrado de mu |

ro (fig. 2). También puede ir acodalado (fig. 3).

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

CARACTERISTICAS
En el encofrado de pedestales, se pueden dar los siguientes casos:
- Encofrar pedestal y viga de riostra para un vaciado conjunto.
- Encofrar el pedestal sin viga de riostra y después de vaciado,
cofrar la viga. En este caso, laviga en vez de arrancar del pede:
tal, va por encima de éste. '
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Los encofrados pueden ir con escaldn o sin escaldon. Escaldon es un saliente
que 1leva el pedestal en su parte inferior (fig. 4).

NORMAS

Las normas que rigen para 1os encofra-
dos de pedestales, son las normas gene
rales para refuerzos.

PLANIFICACI bN DEL ENCOFRADO

Encofrado de un pedestal, de tamaﬁp re
gular, con viga de riostra:

Primeramente se ve en el plano la sec- -

ls-‘!"?e’.»= Rt Ty T AT Ve :va—_l/

cion y altura del pedestal, y la sec-

cion de la viga de riostra; se anotan

las medidas. Fig. 4

Enuna hoja de papel, secroquiza a mano

alzada un rectangulo proporcionado a la forma del pedestal.

Se calculan las traviesas y el encaste para la viga de riostra, y se marcan
en el croquis. (Las traviésas pueden ser para corbatas o cepos). E1 croquis
se acota con las medidas de los tableros y la separacion de las traviesas.
La separacién y cantidad de traviesas va de acuerdo al tamafio del encofrado;
teniendo presente, como ya dijimos, la presidn del concreto segin el volumen,
asi como el tipo y cantidad de refuerzos que debe 1levar el encofrado.

PROCESO DE TRABAJO .
E1 proceso de ejecucidn de un encofrado de pedestal, no tiene un orden
fijo, ya que éste puede variar segin las condiciones. Por ejemplo: se pue-
den preparar primero los tableros y después, ubicar el marco de base; co-
mo también, ubicar primero el marco de base y después preparar los table-
ros. Por consiguiente, el orden de ejecuci6n no es siempre el mismo. No
obstante, como todo trabajo bien planificado, describiremos el proceso en
un orden:

Trazar la seccion del pedestal.
Colocar marco de base.

Preparar tableros.
Montar encofrado.

Reforzar encofrado.
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Trazado de la secctdn del pedestal:
Una vez pasados a la base los centros de ejes y los ejes, se mide paralelo al
eje la mitad de 1a seccidn del pedestal y se traza sobre la base de concreto.
La medicidn se repite al lado opuesto del eje. Se repite el trazado en el eje
perpendicular al anterior, quedando asi formado un cuadrado, correspondiente
a la seccion del pedestal (fig. 4).

Es conveniente al terminar de vaciar las bases y antes de que el concre-
to endurezca, precisar en forma rdpida la seccion del pedestal y clavar los
listones que recibirdn el marco de base (fig. 5).

Los listones se clavan perpendiculares
a los lados de la seccion del pedestal
y separados de éstos unos tres centime-
tors (3 cm.) aproximadamente.

ILISTONES

Fig. 5
Colocacidn del marco de base:
E1 marco de base se forma clavando, sobre los listones fijados en la base,
cuatro traviesas en torno a la seccidn del pedestal mds el grueso de los ta-
bleros del encofrado. |

Generalmente se clavan tres traviesas
y se dejaladltima para colocarla des-
pués de puesta la tapa que cierra el
encofrado (fig. 6).

Preparacidén de tableros:

La altura de Tos tableros varia segiin 7
] 0s e] ementos que han de apoya rse en e] L'.":=.-x;}-m‘-:\:-:.:!.fzzt«?;:»:"';‘.f-f" r_-.-*‘;.’.‘:-._a_ﬁ_--!:lf’:flﬂ“.’:‘
pedestal. En el caso de que la viga de

riostra pase por encima del pedestal, Fig. 6
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se habrd de descontar el alto de la viga mds un grueso de tabla para el ta-
blero de fondo del encofrado de laviga. En el caso de que laviga arranque de
el pedestal, se habrd de tener presente la altura d.l pedestal mds el alto de
la viga. ‘

Montaje del encofrado:

- Se coloca dentro del marco de base uno de los tableros del encofra-
do.

Tener presente, si 1a 1leva, la ubicacifn del encaste de la viga de
riostra.

- Se toma el tablero del 1édo adyacente al primero y se coloca a es-
cuadra con éste.

- Se apuntan ambos tableros por el canto con un par de clavos.

- Se comprueba el plomo en ambos tableros; si no estd correcto el
aplomado, se desclava y rectifica hasta conseguir la exactitud.
Precisado el plomo se termina de clavar los tableros. Se repite el
proceso en los demds tableros.

E1 proceso de montaje deécrito se 1leva a cabo con tableros de considerable
tamafio. En cambio, si el encofrado es de proporciones pequefias, se clavan los
tableros y se aploma después de armarlo. También, a veces, se arma el molde
sobre el banco, (tres tableros fijos y uno de tapa) y una vez colocado en su
sitio, se aploma (fig. 7). '

Reforzar el encofrado:

Como ya dijimos, la solidez de un enco-
frado estd garantizada por una adecuada
seleccidn y distribucién de refuerzos.
Teniendo en cuenta la seccidén y altura
del pedestal procederemos a planificar
el tipo de refuerzo mds indicado. Para
ello, tengamos presente 1as normas para
refuerzos.

©
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Los muros son elementos que en las construcciones se destinan a cumplir fun-

ciones diversas. Los muros de concreto pueden ser: para cimientos, contencidn

de tierras y paredes (fig. 1, 2 y 3).

La construccidn de los muros se 1leva a cabo por medio de encofrados de made-

ra o0 metdlicos.

espesor.

MUROS PARA CIMIENTOS
O FUNDACIONES

MURO DE SOSTENIMIENTO O CONTENCION
DE TIERRAS

A
S
3
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PAREDES DE CONCRETO

Para planificar un encofrado de muro, ya sea metalico o de
madera, dos factores de gran importancia han de tenerse en cuenta: Altura y
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Sobre 1a base de este conocimiento debe hacerse la mis adecuada seleccidén y
ubicaci6n de los refuerzos para que resistan los empujes del concreto. Recor-
demos que el concreto ejerce empuje sobre los tableros y que dicho empuje au-
menta de arriba hacia abajo (fig. 4).

CONSTITUCION

Las partes principales que constituyen
el encofrado de muro son: tableros, pa-
rales, largueros, tornapuntas, tabla de
base, codales y tensores (fig. §).

CODAL INTERIOR DE CABILLA
CODALEXYQNOROEI“WEQQ4S
TENSORES O TORTORES

PARALE

TALADROS
TABLEROS

TABLERO DOE
cienne ®

LAROUERD - —
APOYO OEL -
LARSUERD
(Enones) . ‘ X~ TAPATA DE

| TORNAPUNTAS

TABLA DE BASE
SOLERA
TORNAPUNTAS —

fig. 5
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Estos elementos cumplen las siguientes funciones:

TABLEROS Son las caras del encofrado que reciben el concre-
to. Pueden ser de tabla, tableros prefabricados o
paneles metdlicos. '

PARALES Son las costillas que sirven para armar los table-
ros y soportar los elementos de refuerzo. Pueden
ser se cuartén de 10 x 5 cm. y van colocados verti-

“calmente.

LARGUERQS Elementos de refuerzo. Se colocan perpendicularmen-
te a los parales. Son de cuartén de 10 x 5 cm. y
siempre van en sentido horizontal. Proporcionan ri-
gidez alos tableros y sirvende apoyo a los tenso-

@ res. Se pueden colocar dobles o sencillos.

TORNAPUNTAS Son cuartones o viguetas colocados de forma incli-
nada, apoyados en el suelo por un extremo y en el
encofrado por el otro. Mantienen la estabilidad del
encofrado.

CODALES. Son elementos destinados a mantener los tableros a
la separacidn deseada. Los codales pueden ser in-
teriores o exteriores; generalmente 1os interiores
son metdlicos, de cabilla, tubo u otros; los exte-
riores son de madera.

TENSORES Impiden la separacién de los tableros causada por
el empuje del concreto. Los hay de diferentes tipos
’ y sistemas.
CARACTERISTICAS

Los parales: por una cara recibenel tablero del encofrado y por la otra, los
largueros y el conjunto de arriostramiento (fig. 5).

En base a estos conocimientos, habremos de tener en cuenta antes de planifi-
car el encofrado, el tipo de tablero que vamos a utilizar para determinar las
separaciones de los parales. Generalmente si el tablero se compone de tabla
o tableros prefabricados de 120 x 60 cm., se puede tener como norma que la




©

INFORMACION TECNOLOGICA: REF: {17, 168 |4/11  coneexron
ENCOFRADOS PARA MUROS ra. Edicioe

separacidn entre parales sea de 60 cm. entre ejes (fig. 6).

<

ﬁggfﬂﬁ”

-
”/,//’/
_—

=

TABLA DE BASE

Fig. 6
Si el tablero se compone de paneles metdlicos de 50 cm., o de otros paneles

o tableros cuyas medidas no sean superiores a 60 cm., se colocardn los para-
les con arreglo a estas medidas. En caso de que hubiera que emplear paneles
mayores de 60 cm., se colocardn los parales distanciados para que los extre-
mos de los paneles coincidan en el eje del paral y se pondrd un paral inter-
medio.

En cualquiera de los casos, la separa-

cibn entre parales no debe ser mayor de

60 cm. aproximadamente. Si el muro es de

tamafio considerable, se pueden colocar

hileras dobles de parales por detrds de

1os largueros para darle mayor resisten-
cia al encofrado (fig. 7).

Lgs largueros: la masa de concreto den-

tro de un encofrado ejerce un fuerte

LA AN, pd Lo

empuje sobre los tableros y trata de
deformarlos. Para contrarestar este em- ER&“"“"
puje se colocan unos largueros sobre

=i ——
los parales (fig. 8). Los largueros po- Eiz:iEEE:;;I\N
~drdn colocarse dobles o sencillos, de- -

pendiendo de 1a altura y grueso del muro Fig. 7
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por encofrar.

Siendo mayor la presidn en la parte inferior y menor en la superior. En fun-
cion de esta presidon, es aconsejable para separaciones de los largueros 1las
siguientes: |

E1 primer larguero de abajo hacia arriba, se colocard de 25 a 30 cm. de la
base; los dos o tres siguientes, de 40 a 50 cm. y los otros, de 60 a 80 cm.
(fig. 9).

En encofrados para muros de gran tama-

S 60-80¢cm.

o, generalmente 1as hileras de largue-

para que mantengan su estabilidad.

[*3

ros se colocan dobles (fig. 7). ;

0n

ARRTOSTRADO 2

o

. Los encofrados hay que arriostrarlos v
[ 1)

3

H

En los encofrados de muro, el arrios- :
- . . LARGUEROS
trado se efectGa mediante la coloca- - Fig. 9

cién de tornapuntas, 1o cual no deja de ser un apuntalamiento.

E1 apuntalamiento se 1leva a cabo mediante 1a colocacidn de tornapuntas fija-
dos a los parales y estacas o zapatas; estos elementos se unen por medio
de soleras y forman los conjuntos de refuerzo que estabilizan el encofrado.
(fig. 5).

Asi pues, el conjunto de tornapuntas, solera y estaca, formanparte del sis-
tema de refuerzos y su funcidén es la de arriostrar para estabilizar el enco-
frado. Cada tipo de encofrado de muro requiere una forma de arriostramiento
segin el caso, aunque todas estan basadas en el mismo sistema.
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Si el apuntalamiento hay que hacerlo en terreno natural, se clavaran estacas
detrds de Tos parales, y a una distancia adecuada para que el tornapuntas
quede debidamente colocado. Para un encofrado regular se pueden distanciar
1 m. (fig. 5).

No siempre encontramos las mismas condiciones de terreno para ejecutar el
apuntalado, asi pues, si tenemos una base de concreto, se colocard una tra-
viesa de aguante en lugar de estacas, la cual se clavard al piso antes de
que endurezca el concreto. Esta tabla, al igual que 1las estacas, debe si-
tuarse a una distancia adecuada para que el tornapuntas quede debidamente
colocado (fig. 6). ‘

E1 tornapuntas se fijard a un costado del paral y a la solera y ésta se fi-
jara a tope con el paral y de plano sobre la tabla de base y la traviesa. ‘
Los tornapuntas se colocan cada 2 6 3 parales, segin las dimensiones del mu-
ro (fig. 6).

Colocacidén de tensores: 10S tensores representan el medio mas econdmico y
eficaz para impedir la separacién de los tableros. E1 tipo de tensor va de
acuerdo al tamano del muro y al acabado que:éste haya de 1levar.

Como elementos principales de resistencia, deben ubicarse convenientemente
para que cumplan la funcidén que tienen asignada. Si los muros o paredes
van en concreto a la vista, se habrda de tener muy en cuenta la distribucidn
armonica de los tensores, segin el tamafio del muro, se pueden colocar dis-
tanciados de 40 a 80 cm. en ambos sentidos (alto y largo), teniendo presen-
te reforzar mas la parte baja del encofrado. .

Colocacién de codales: el encofrado se refuerza con codales. Los codales
sirven para mantener la separacidén exacta de Tlos tableros, los cuales se
separarian por la presidon que ejercen los tensores. Pueden ser interiores
y exteriores; estos Gltimos son de madera y se colocan por encima de los
tableros (fig. 10) y se colocardn siempre coincidiendo con los parales y los
tensores (fig. 11).

Si el muro fuese para contencién de tierras y tuviera que llevardrenaje, los
codales se colocaran de tubo de 2" 6 mas.
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" CODALES EXTERIORES A\
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"”.qk\\\\\ |

CODALES INTERIORES |

CODALES EN LA LINEA DEL PARAL
Fig. 11

PROCESO DE MONTAJE

E1 orden a seguir para el montaje de un encofrado de muro puede variar segin
su tamafo o los diferentes elementos de que se componga el encofrado.
No obstante, en forma general, el proceso de ejecucidn serfa el siguiente:

Efectuar la alineacidn para ubicar el encofrado.

Colocar la tabla de base.

Armar conjunto: tableros, parales, largueros y tornapuntas.

Aplomar tableros.

Colocar codales y tensores.

Colocar tableros de cierre y reforzar dngulos.

Colocacidn de tabla de base: Una vez vaciada la base sobre la cual se va a
asentar el muro que vamos a encofrar, se procede de la siguiente manera:




INFORMACION TECNOLOGICA: REF: HIT. 168 |8 /11
ENCOFRADOS - PARA MUROS

- Teniendo en cuenta queel eje va por lamitad de 1a seccion del muro,
§e mide en un extremo, partiendo del eje hacia afuera, 1a mitad del
grueso del muro, mas el grueso del tablero (2,5 cm.), y el ancho
del paral (10 cm.) se marca este punto con un clavo de acero.

- Se repite la medicidén en el extremo opuesto y se marca.

- Se amarra un nylon con cierta tirantez entre los puntos marcados
para indicar la alineacidn del encofrado.

- En un extremo, se clava un 1liston (de 50 x 8 cm. aproximadamente)
sobre la base de concreto, en sentido perpendicular al eje y sepa-
rado un centimetro del nylon.

- Estos listones se clavardn estando el concreto todavia fresco.

- Se continda colocando listones cada 60 cm. aproximadamente, a todo
1o largo del muro.

- Por G1timo, se clava sobre los listones una tabla de base que vaya
justa al nylon, de alineacidén del encofrado.

- Es conveniente, antes que endurezca el concreto, clavar detrdas de
los primeros listones, otros listones separados 70 cm. aphoximada-
mente para que sirvan de apoyo a los refuerzos.

Colocacidén de parales: En 1os encofrados de muros, los cuartones no se deben
cortar de largo a menos que molesten o dificulten el montaje; por consi-
guiente se colocardn 1los cuartones sin importar que sobresalgan de los ta-
bleros 30, 40, 50 cm. o mas; esto se hace con el fin de aprovechar el ma-
terial, ya que si se cortan no servirian para otro elemento de mayor me-
dida.

- Detrds de los listones que soportan las tablas de base y a una
distancia adecuada de la inclinacion de los tornapuntas, se clava-
ran traviesas; éstas como medida normal pueden .ir distanciadas a
70 cm. aproximadamente.

- Se preparan los tornapuntas y después, con l1a ayuda de un partici-
pante, se coloca verticalmente un cuartén, comenzando por un extremo
de la tabla de base.

- E1 paral se arrima de canto a la tabla de base; se apunta un clavo
inclinado por un costado del cuartdn y se clava en el canto de la
tabla.

- E1 tornapuntas se afinca en el suelo juntoa la traviesa y se clava
por la parte de arriba al paral.

CINTERFO!
1ra. Edicié
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- Se aploma el paraly se clava el tornapuntas por la parte de abajo.
(fig. 12).
A continuacibn, se clava la sole-
ra para completar el conjunto de
refuerzo después semiden espacios

de 60 cm. y se van clavando los de-
mas conjuntos. Estos irdn cada uno

5

o dos espacios, seglnel tamano del
muro.

Luego se coloca provisionalmente una tabla que sujete los dos con-
juntos y se colocan los parales intermedios que no llevan tornapun-
tas. Estos parales se fijan momentdneamente a dicha tabla (fig. 13).

Colocacidn de tableros: Los tableros se colocan por la cara de los parales,
comenzando por el piso y se clavaran a los parales de adentro hacia afuera;
0 sea, el clavo se introducird, del tablero al paral. 9

La clavazon serd escasa; lo suficiente para aguantar los tableros y efectuar
facilmente el desencofrado. Una vez ensamblados los tableros es conveniente
volver a comprobar el plomo. Los tableros se untardn con aceite antes de su
colocacion.
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Colocactd

n de largueros:
En el canto de una paral colocado en un extremo, se marcan 30 cm.
desde la base hacia arriba. ,
Se sigue marcando a todo lo largo del paral espacios de 40 cm.,
partiendo de los 30 cm. primeros.
En el paral del otro extremo, se repiten las mismas mediciones.
Se preparan los largueros (un cuartdén por cada sepracidn), un poco
mas largos que el largo.del tablero.
Se toma un cuarténporun extremo y se hace que otra persona lo to-

me por el otro extremo; se levanta el larguero y se arrima de canto .

a los parales, junto y por debajo de la marca de medicién, prome-
diando el largo.

Para clavar, se sujeta el larguero con una pierna haciendo presidn
hacia el tablero. Se apunta por el lado plano del cuartén un clavo
inclinado (a pizco) hacia el paral.

Una vez el clavo esté apuntado, se sujeta el cuartdén con la mano y
se clava el larguero a la costilla (el cuartdn horizontal al cuar-
tén vertical). Este clavado se hace en el encuentro de cada paral,
y se siguen colocando largueros en cada espacio.

Cuando no se tenga ayudante, o resultedificil clavar los largue-
ros por tener que situarlos muy altos, se clavan en los parales
unos pequefios tacos (ejiones) que sirven de apoyo al larguero
(fig. 5).

Para colocar doble hilera de largueros, se coloca un taquito de 1
cm. en cada extremo de los largueros ya colocados. Se apoya sobre
los tacos el otro larguero y se clava con comodidad. (Es convenien-
te hacer los agujeros para los tensores antes de colocar el segun-
do larguero).

Los largueros en un tablero y en el tablero opuesto, van justos
debajo de 1a marca, y en los tableros adyacentes van por encima;
esto es con el finde que en las esquinas no se topen 10s cuartones
y puedan pasar unos por encima de 1os otros.

En las esquinas formadas por dos tableros, se clava una tabla que
une todos los largueros para darle al encofrado mayor consistencia
(fig. 14).

CINTERFOR
1ra. Ediciér
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Si el muro es muy angosto, se co-

DETALLE OE REFUERZO
EN ANGULOS

loca un tablero de cierre, refor-
zado con traviesas (fig. 5).

Colocacidn de temnsores: Se marca el centro

del tableroy con una regla o 1listdén que es-
té derecho, se coloca en posicidn vertical
arrimada a l1os largueros y junto a la marca.

Se observa el espacio entre largueros y se
marca el centro en las carreras segin haya
la separacion de los tensores (en todas hileras, o en una s y otra no).

Debe tenerse en cuenta que se refuerza mds la parte baja.

A partir de estas marcas, se traza en los largueros a derecha e izquierda
las separaciones determinadas horizontalmente (de 40 a 80 cm.). Con mucha
precisidon, se repite el trazado en el tablero opuesto.

Se hace en los tableros un taladro del diametro requerido, para el tipode
tensor que se va a utilizar, en cada marca hecha para tal fin. Es con-

veniente hacer Tos agujeros antes de colocar el cuartdn que forma la doble hi-
lera de largueros.

Se pasan Tos tensores entre los huecos de ambos tableros, y sobre los ten-

sores se colocan los largueros que forman la doble hilera. Una vez colocados

los tensores, se colocan los codales. Se efectla el tensado segin el tipo de

tensores empleados.

E1 sistema de colocacidn de tensores y codales no varia, aunque los cuarto-

nes de refuerzo estén colocados verticalmente. Segin el tipo de tensor, los

codales se colocardn al mismo tiempo que el tensor, o después.
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APUNTALAMIENTOS POR RELEVOS

Cuando un muro haya de vaciarse por tramos, es conveniente planificar el en-
cofrado de forma que permita efectuar los diferentes vaciados con facilidad.
Un sistema muy practico es el de hacer tableros a 1,25 m. de altura;armar el
encofrado y cclocar a 1,00 m. desde la parte inferior de los tableros wunos
codales de tubo. Posteriormente, una vez desencofrado el primer tramo, por
los tubos que se colocaron a 1 m., se introducen unos pasadores roscados para

-

CONSTRUCCION CIVIL

fijar los tableros (fig..1).

Los tableros solapan 25 cm.

ODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS
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También se pueden colocar unas cabillas antes del vaciado para que sirvan de
soporte (fig. 2). !
Si el muro no es muy alto, se puede soste-
ner el encofrado por medio de puntales
(fig. 3).
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Fig. 3

APUNTALAMIENTOS CON ANDAMIOS

En muros de gran altura, es necesario construir andamios que permitan enco-
frar diferentes alturas y que al mismo tiempo, los soportes de los andamios
sirvan de refuerzos del encofrado. .

Aprovechando los tornapuntas que apuntalan los parales se intercalan en sen-
tido contrario otros tornapuntas para que eviten la flexién de los primeros
y sirvan al mismo tiempo de apoyo a las traviesas que soportan las platafor-
mas (fig. 4).

Entre las traviesas se colocardn parales para fijar sobre éstos los pasamanos
y rodapiés.

APUNTALAMIENTOS EN TALUDES
~En un talud natural o cortado, se apuntala por medio de codales, siguiendo

las normas previstas, para la separacidn de parales y largueros (fig. 5).
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En Tos encofrados de muros curvos, se aplican las normas previstas para las

separaciones de parales y largueros de 10s muros rectos.

Las partes que conforman el encofrado de muro curvo, varian de las de los en-

cofrados de muros rectos. La variacifén consiste en 1o siguiente:

Tableros: Los tableros se componen de tablas estrechas, colocadas

mente.

vertical-

Parales: En vez de 1levar Tlos parales que hacen la funcibén de costillas,

los muros curvos llevan unos camones o cerchas que tienen la forma

0 el radio de la curvatura del muro.

Estas cerchas o camones van colocados horizontalmente a las mismas

separaciones de los largueros. Las cerchas o camones hacen la fun-

cion de costillas ya que por un lado reciben los tableros y por el

otro, los cuartones de refuerzo (fig. 1).

!

Los cuartones de refuerzo que se colocan detrds de las cerchas o camones, van
colocados verticalmente, por 1o cual, constituyen los parales del encofrado,
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pero no reciben directamente los tableros, como lo hacen en 1losmuros rectos.

Los parales refuerzan los marcos por detrds y se colocan en las uniones de
los ensambles de las cerchas; se tendrd en cuenta, distribuir los parales con-
venientemente para que no excedan de 60 cm. entre paral y paral.

Estos parales, cumplen en 1os muros curvos la misma funcidon que los largueros
en 1os muros rectos.

Los tensores, codales u otros tipos de refuerzos, cumplen las mismas condi--
ciones que en 10s muros rectos.

E1 proceso de montaje es similar al de los muros rectos.

©
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E1 sistema de encofrados metdlicos estd caracterizado por la sencillez de sus
elementos: paneles, tubos y abrazaderas (fig. 1).
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Fig. 1
E1 encofrado metdlico permite obtener aristas suficientemente agudas que dan
superficies 1lanas y uniformes a los vaciados de concreto.
Las normas para estos encofrados son las mismas que para los encofrados en
madera. No obstante, se pueden observar pequefias variantes propias del sis-
tema.
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Los elementos principales de que se compone el sistema de encofrado para pa-
redes 0 muros son:

- Paneles Standard.

- Paneles Especiales.

- Paneles Flexibles.

- Paneles en angulo de 60°, - 90° y otros.

- Paneles Ajustables.

- Angulos.

- Viguetas.

- Tubos.

- Abrazaderas y Sujetadorés.

- Tornapuntas y otros (figs. 2 y 3).

CONSTITUCION

Para estos encofrados, se utilizardn paneles standard de 1,25 y viguetas aca-
naladas de 2,50. Se ensamblan los paneles y viguetas, después se colocan los
refuerzos tubulares en sentido horizontal (largueros) y posteriormente, re-
fuerzos tubulares en sentﬁdo vertical (parales).

Entre las viguetas acanaladas opuestas, se colocan unos unidores especiales
que mantienen el debido grosor de la pared (fig. 4 ).

PROCESO
En el piso se coloca una tabla de base que hace tope con los paneles y vigue-
tas. Sobre esta tabla descansan los tubos verticales, y a tope con ellos, se .

coloca otra tabla por encima de la primera.

Los paneles se unen con dos grapas de montaje en su junta vertical, 1o mismo
que los paneles con las viguetas adyacentes. La sujecifén superior e inferior
de los largueros de tubo, van unidas a los bordes verticales de los paneles
mediante grapas sencillas y a los bordes de las viguetas, mediante grapas de

cuerpo ancho.

La sujecidon de los tubos verticales, va unidad s6lo a las viguetas mediante
grapas dobles (fig. 5).

“Los costados se cierran con paneles especiales y angulos exteriores y se re-
fuerzan con tubos horizontales (fig. 6).
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DETALLE DEL CIERRE
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Fig. 6

DETALLE DEL CIERRE DE COSTADO

ENCOFRADOS POR RELEVOS

Una vez efectuado el primer vaciado, se dejan las viguetas en su sitio con
las correspondientes varillas unidoras (sujetadores) y se elevan los paneles '
quedando el borde inferior de éstos, 25cm. por debajo del borde superior del
primer vaciado. En 1a misma forma que la anterior, se colocan sus respectivos
sujetadores y refuerzos y se procede al segundo vaciado.

En muros de gran altura y para vaciados sucesivos, se retiran las varillas
unidoras que sujetan las viguetas acanaladas y se elevan las viguetaé, vol-
viéndolas a unir con los sujetadores, insertdndolas enlos orificios del relle-
no anterior. Se vuelve a colocar el ensamblaje completo de tal forma, que
los bordes de los paneles quedan a 25cm. por debajo de la parte superior del

~vaciado previo, prosiguiendo en operaciones sucesivas hasta alcanzar la altura
prevista (fig. 7).
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ENCOFRADOS PARA PAREDES O MUROS CURVOS

Para paredés 0 muros circulares se utilizan paneles flexibles. Estos paneles
se ensamblan igual que los anteriores, teniendo presente que las viguetas aca-
naladas situadas en la cara interior y exterior, deben hallarse en la misma
alineacion radial, para asi poder colocar los sujetadores que mantienen la

distancia exacta del grosor de la pared.

La distancia entre viguetas es mayor en la superficie exterior que en la in-
terior y para cubrir esta diferencia de paneles, se colocan paneles de doble

ajuste entre los paneles flexibles.

Como una construccidn circular es mas fuerte que una construccién rectilinea,
no se necesitardn mds que dos sujeciones tubulares frente a las tres reque-

ridas por una pared recta.
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Los tubos curvados vienen con el radio deseado (figs. 8 y 9).
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TRAZADO ESQUEMATICO

VIGUETAS EN ALINEACION RADIAL
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ENCOFRADO DE MURO CIRCULAR

Fig. 8

CIRCULAR

Fig. 9
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ENCOFRADO CON ANDAMIO
Cuando los muros son de una altura tal que requieran andamiaje, se usan los
soportes especiales para tal fin (fig. 10).

Fig. 10

E1 arriostramiento, si fuere necesario, se hace por el procedimiento ya usado
en el encofrado de columnas.

Los sujetadores pueden ser los especiales, o hechos por medio de una varilla
roscada en sus extremos con tuerca y unas zapatas de lamina. Estas zapatas se
pasan por dentro de un tubo el cual queda embutido en el concreto.
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ENCOFRADO PIRAMIDAL
Para las estructuras piramidales existen paneles angulares a 60° en forma pi-
ramidal, también en forma angularendngulo obtuso a 135° (figs. 11, 12 y 13).

Cuando los muros son de una altura
no superioral,25 m. de altura, el
método de ensamblaje es similar al
descrito anteriormente, pero no son
necesarios los tubos de refuerzos

verticales.

PANEL ANGULAR PIRAMIDAL A 60°

Fig. 12

S,
Wy

PANEL ANGULAR INTERNO EN ANGULO
0BTUSO DE 133°

Fig. 13
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Son piezas colocadas perpendicularmente unas con otrasy sobre las cuales se
apoyan los encofrados de losa y de vigas de gran tamafio.

-

—t

=

5 CARACTERISTICAS |

S Las gufas 1lamadas también traviesas o largueros, son generalmente escuadrias

S ‘

3 de 10 x 5 cm. (cuartones).

=

= Las guias son: inferiores y superiores.

(%24

§ - Las guias inferiores son las que se apoyan directamente sobre los
puntales.

- Las gufas superiores son las que descansan sobre las gufas infe-

riores y sobre unos largueros colocados en las vigas para tal fin.

. Ambas guias, inferiores y superiores, forman un conjunto donde se

apoyan los tableros de las losas o fondos de vigas (fig. 1).

GUIAS SUPERIORES
/\ [_. LARGUERO

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS
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EMPALMES EN LAS Guias

Cuando el largo de los cuartones no alcanza paracolocar las guias en una so-

la pieza, es necesario efectuar empalmes en las guias. Los empalmes de las
_gufas inferiores deben hacerse a tope por testa, la junta de Tos cuartones

se ubica en el centro del puntal y sobre una zapata para proporcionarle mayor

apoyo (fig. 2). .

EMPALME
~ T~ —
™~ N O
v,.-—-;L) _ [ ®
ZAPATA/
-(GUIAS
INFERIORES

b

Fig. 2

La zapata se clava a la gufayésta se asegura con el puntal por medio de.una
brida. Los empalmes en las guias superiores, deben cruzarse apoyandose sobre
las gufas inferiores (fig. 3).

GUIAS
INFERIORES

/-

EMPA;;E:>>

GUIAS
SUPERIORES
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SEPARACIONES DE GUIAS PARA ENCOFRADO DE LOSA
La separacion de las gufas inferiores debe ser de 1,00 m. a 1,50 m. maximo,
segin el tipo de losa y su espesor. :

Por ejemplo: para una losa liviana de aproximadamente 15 cm. de espesor, la
distancia de guia a guia inferior, puede ser de 1,00 m.; si la
losa es de 30 cm., pesada, se pueden colocar a 0,80 m. aproxima-

- damente. La separacidon de las guias superiores, generalmente es
de 50 0 60 cm., entre eje y eje de gufa (fig. 4).
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Fig. 4

No obstante, la separacidén de las guias superiores ird de acuerdo al tipo de
tablero que haya de 1levar el encofrado; procurando que las juntas de los ta-
bleros o paneles coincidan con el eje de una gufa (fig. 5). La separacion
de las gufas superiores no debe ser mayor de 60 cm.

SEPARACIONES DE GUIAS PARA ENCOFRADOS

DE VIGA

. . ) B TABLA‘l Z*rAlat.A
Las guias inferiores se colocaran de
forma que coincidanconel ancho de la GUIA SUPERIOR

viga, siempre que la separacion no sea

superior a 80 cm. Las gquias inferiores DETALLE |DEL EMPALME
o DE LOS TABLEROS
irdn separadas a 60 cm.

Fig. 5
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Las vigas son elementos de una construccidn que se apoyan en las columnas y
soportan a su vez el peso de las losas o pisos; también cumplen funciones de
arriostramiento. Las vigas generalmente van horizontales, aunque a veces se-
gin los casos, pueden ir inclinadas (fig. 1).

VIGA INCLINADA
CARACTERESTICAS

Las vigas pueden ser: bajas, inver-
tidas, planas o embutidas, de sec-

cion variable, acarteladas y otras
(fig. 2) / uo:.':\::m.

CONSTRUCCION CIVIL

N\
N\

Fig. 1

CODIGO DE TEMAS TEC. JLOGICGo

VIGA CON VOLADIZO

Fig. 2
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TIPOS Y TERMINOLOGIA

Las vigas, al igual que las columnas, podemos clasificarlas en: ligeras, me-
dianas y pesadas. Segin en la parte de la estructura que estén ubicadas, se
denominan: Vigas de riostra, de entrepiso, de voladizo y de corona (fig. 3).

LOSA DE TECHO

o

el
] " VIGA DE VOLADIZO
VIGA DE CORONA-1"] ]
(-—M L) COLUMNA
viaoe __TF—= —
ENTREPISO E‘]ﬂ

VIGA DE RIOSTRA—] ]

Fig. 3
Vigas de riostra. Son las que traban la estructura a través de los pedestales.
- Vigas de entrepiso. Son las que soportan las cargas de Tas diferentes losas
de piso a través de las columnas.
Vigas de corona. Son las vigas que coronan. el edificio a través de las co-
Tumnas.

ENCOFRADO DE VIGAS
Su encofrado consiste en dos tableros laterales y uno de fondo. Los tableros
laterales tienenel ancho de 1a altura de la viga, mds un grueso de tabla, ya
que el tablero de fondo va siempre entre los laterales. E1 tablero de fondo
de un encofrado de viga tieneel mismo ancho que el de la seccién de concreto ‘
de la viga (fig. 4). TABLERO LATERAL '

Los encofrados de viga se refuerzan con \:>""’,g¢”"

tensores, codales y tornapuntas. Si la p””‘g”"“
viga es ligera se apuntala con muletas

y si es pesada, por medio de puntales y
guias.

P A4 \
//////A

La separacibny cantidad de traviesas va \

en funciondel tamano de la viga por en- \“suao b€ FONDO
cofrar, teniendo presente 1a presion del Fig. 4

concreto segdn el volumen; asi como el
tipo de refuerzos que debe 1levar el en-
cofrado.
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Como criterio general, se puede establecer una separacidon de 60 cm. aproxi-
madamente para las traviesas. Estas, en los tableros laterales, se colocan
remetidas medio centimetro de los tableros. En el tablero de fondo, las tra
viesas han de sobresalir 2,5 cm. por cada lado del ancho de los tableros. ‘
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La viga de riostra es el elemento que traba la estructura a través de los pe-
destales.

CARACTERISTICAS

E1 encofrado de viga de riostra puede presentar dos caracteristicas diferen-
tes. Una, que la viga no descanse en el terreno, y la otra, que descanse so-
bre éste.

En el primer caso, el encofrado 1leva los tableros laterales y el tablero de
fondo de viga y se apuntala con muletas si la viga es de tamafio regular (40

x 30 cm.) aproximadamente, (fig. 1); con puntales y gufas, si la viga es de
tamafio mayor (fig. 2). En el sequndo caso, que la viga se apoye en el terre-
no se encofrara como si fuese un pequefio muro, (fig. 3). En ambos casos 1os
refuerzos se colocaran de acuerdo al tamafio de la viga.




INFORMACION TECNOLOGICA: REF: HIT. 174 |2/5 ©
ENCOFRADO DE. VIGA DE RIOSTRA 1rs. Bdici
CARACTERISTICAS

La separacidn y cantidad de traviesas va en funcidn del tamafio de la viga;
teniendo presente 1a presidén del concreto segin el volumen, asi como el tipo
y cantidad de refuerzos que debe 1levar el encofrado.

Como criterio general, se puede establecer una separacion de 60 cm. aproxima-
damente entre traviesas. Las traviesas en los tableros laterales se colocan
remetidas medio centimetro del ancho de los tableros; en el tablero de fondo,
si 1o 1leva, las traviesas han de.sobresalir 2,5 cm. por cada lado del ancho
del tablero.

En los encofrados de viga de riostra que van sobre el terreno, los tableros,
como ya dijimos, tienen las mismas caracteristicas que los encofrados de

muro. .

PLANIFICACION DEL ENCOFRADO

Encofrado para un vaciado conjunto de pedestal y viga.

Se ve en el plano la seccidn y longitud de 1a viga, y se anotan las medidas
en una hoja de papel. La medida del largo se toma desde la arista interior
del encaste de un tablero del pedestal, hasta la arista interior del encaste
del tablero opuesto.

Esta medida ya estd determinada en el plano, pero para mayor seguridad se
efectia 1a comprobacidn en obra. '

Posteriormente se c¢roquiza a mano alzada un rectdngulo proporcionado a las
medidas del encofrado. Se acota el croquis y se distribuyen las traviesas so- .
bre éste. :

PREPARACT bIV DE TABLEROS PARA VIGA MEDIANA CON FONDO

Los tableros se ensamblan en la plantilla con las medidas apropiadas para la
separaci6n de traviesas. Las traviesas de los tableros laterales han de coin-
cidir con las del fondo. E1 ensamblado se efectlia siguiendo el proceso de en-
samblado de tableros.

MONTAJE

Antes de proceder al montaje del encofrado, hay que comprobar si las alturas
donde se apoya el tablero de fondo de viga estdn a un mismo nivel. Una vez
niveladas la alturas, conel nivel de manguera, se coloca el nivel de burbuja,
de plano justo sobre el tablero del pedestaly coincidiendo el canto del nivel
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con la marca que indica la altura exacta.

Colocado el nivel en su posici6n horizontal, se traza una 1inea a todo el an-
cho del tablero. Finalmente, a 2,5 cm. mds abajo de¢l trazo de nivel se asierra
el trozo de tablero sobrante (fig. 4).

COLOCACION DE TRAVIESAS DE APOYO
Para apoyo de las gufas inferiores, se clava en cada tablero del pedestal una
traviesa 20 cm. mds abajo del encaste para la viga (fig. 5).

Los 20 cm.correspondena]éncho
de 1las gufias superiores e in-"-
’ feriores (10 + 10 = 20 cm.).
Cuando la viga es liviana y el

2,3¢cm.

b

20cm.

encofrado se apoya directamen-

te sobremuletas, las traviesas
se clavana 2,5 cm. del encaste

para mayor apoyo del tablero de
fondo (fig. 6).

Fig. 4
MONTAJE DEL ENCOFRADO APOYO ENCOFRADO ——

» DE VIGA
E1 tablero de fondo se coloca sobre los ta-

bleros de 1los pedestales promediado entre
los encastes y se clavan los extremos sobre
éstos. Posteriormente se colocan las muletas TABLERO OE

‘ FONDO
' segin las normas y se clava el fondo sobre ﬁ
2,3 ¢cm.
los travesanos de éstas.

ESTIMACION DE CONTRAFLECHA Fig. 6
A Tos encofrados de vigas que no descansan

sobre el terreno, se les da una pequefa cur-
vatura en el centro y hacia arriba, 1lamada
contraflecha (fig. 7).
i—cuwmm OF LA CONTRA FLECHA

LINEA HORIZONTA| —_— . o .}Q_-z- ______________

LUZ DE VIGA Om.

Fig. 7
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La contraflecha tiene por objeto evitar que el encofrado se pandee (curve)
por efecto del peso del concreto fresco.

La contraflecha viene precisada en las especificaciones de los planos.

* En el caso de que no esté expresamente fijada, puede apelarse al criterio
de fijar una contraflecha de un (1) milimetro de luz por cada metro por lo
menos (fig. 7).

PROCESO

Se apunta un clavo en cada extremu de 1a arista superior del tablero de fondo
o de la guia. Se amarra un nylon bien tensado en ambos clavos y se coloca un
taquito en cada extremo. Se golpean las cufias de 1los puntales hasta que la .
arista del tablero o guia quede por encima del nylonen la medida determinada.

Mientras efectda esta operacién, se coloca el nivel transversalmente al ta-
blero de fondo y se observa que el tablero quede nivelado en este sentido
(fig. 8).

4

U

COLUMNA

Fig. 8

* M. 0.P. Obras de concreto armado y obras de concreto sin armar Normas de la

Direccidn de Edificios.
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Colocacidén de tableros laterales: Se coloca un tablero lateral de canto sobre
el saliente de las traviesas del tablero de fondo y a enrasar con los table-
ros del pedestal.

Se clavan los extremos del tablero lateral al tablero del pedestal y el ta-
blero lateral al canto . del tablero de fondo. E1l tab]er6 de fondo de viga va
siempre metido entre los tableros laterales. Se coloca el otro tablero late-
ral siguiendo el mismo proceso.

Refuerzo del encofrado
Se colocan los tensores y codales segiin las normas.

' Colocacidén de tornapuntas: Se clava un listén (7 x 2,5 cm. aproximadamente)
a todo 1o largo en la parte superior del tablero lateral. También, de plano
sobre los travesanos, se clava un liston arrimado al tablero; y otro, justo
a los extremos de los travesafos.

En cada travesafio, se clava un tornapuntas, entre el 1listdn superior y el de
los extremos de los travesafios. Al mismo tiempo que se colocan los tornapun-
tas, se coloca el nivel enposicion vertical por la cara del tablero y se fi-
ja el tornapuntas manteniendo el tablero a plomo (fig. 9).

LISTON PARA APOYO DE GUIAS

Colocacidn de codales extertiores:

Antes de colocar los codales, se
comprueba la medida entre los ta-
bleros. Los codales exteriores son Fig. 9

listones de 6 x 2,5 cm. aproxima-

damente y un poco mds largos que el ancho del encofrado.

Se comprueba la separacidon de los tableros y se clava el codal en el canto
superior de éstos. Los codales van separados unos de otros ochenta (80) cen-
timetros aproximadamente.
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PLANIFICACI blV DEL ENCOFRADO

Se ve en el planb 1a seccion y longitud de l1a viga, y se anotan las medidas
en una hoja de papel. La medida del largo se toma desde la arista interior
del tablero de la columna hasta. la arista interior del tablero opuesto.

Esta medida ya estd determinada en el plano, pero para mayor seguridad, se
efectiia la comprobaci6n en obra. Posteriormente se croquiza a mano alzada un

CONSTRUCCION CIVIL

rectangulo proporcionado, a las medidas del encofrado. Se acota el croquis y
se distribuyen las traviesas sobre éste.

PREPARACI bN DE TABLEROS

Los tableros se ensamblan en la ptantilla con las medidas apropiadas para
la separacidén de traviesas. Las traviesas de los tableros laterales han de

. coincidir con las del fondo. E1 ensamblado se efectia siguiendo el proceso de

ensamblado de tableros.

MONTAJE

Antes de proceder al montaje del encofrado, hay que comprobar si las alturas
donde se apoya el tablero de fondo de viga estdn a un mismo nivel. Una vez
niveladas las alturas, conel nivel de manguera, se colocael nivel de burbuja
de plano sobre el tablerode la columna y coincidiendo el canto del nivel con
la marca que indica la altura exacta. Colocado el nivel en su posicidn hori-
zontal, se traza una 1inea a todo el ancho del tablero. Finalmente,a 2,5 cm.
mas abajo del trazo de nivel se asierra el trozo de tablero sobrante (fig. 1).

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

. Colocacidn de traviesas de apoyo: _
Para apoyo de las guias inferiores, se clava una traviesa a 20 cm. mas abajo
del corte efectuado (fig. 2).

Los 20 cm. corresponden al ancho

de las gufias inferiores y supe-
riores (10+ 10 = 20 cm.). Cuando
la vigaes 1iviana y el encofrado

2,5¢cm

L

se apoya directamente sobre mule-

__,20¢cm.

tas, las traviesas se clavan a
2,5 cm. del encaste para mayor

apoyo del tablero de fondo (fig.
3).
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En ocasiones, envigas livianas, se desencofran las PYe ENCOFRAGO
columnas y sobre éstas se clava una traviesa sobre '

el concreto para el apoyo del fondo de viga.
. . . TABLERO DE
Colocacidén de gutas inferiores: FONDO
Las guias pueden colocarse enteras o empatadas. Pa- 25%]
o CM.

ra colocar una guia entera, bastard calcular la

distancia entre los tableros y colocar cuartones
que den esta medida. Fig. 3

En caso de no haber cuartones 1o suficientemente largos para colocar las gufas
enteras, se procede a colocarlas empatadas:

Bmpate de gutas

Se coloca un cuartdn en el suelo siguiendo la trayectoria delaviga y arri-
mado a un tablero de columna. Semide el trozo de cuartdn que falta para 1le-
gar a completar el total del largo hasta el otro tablero mds un metro (1 m.)
aproximadamenté. Este cuartdn para empalmar y completar la gufa, no importa
que sea un palmo mas o menos largo, por consiguiente no se aserraké el so-
brante (fig. 4).

COLUIMQ\._

PROCESO
- Se coloca de plano el cuartén gﬁ;ﬁ;

en el suelo y se apuntan dos = CUARTON

clavos en la cara del extremo -meffi‘"if"”i;;;;fii

por empatar. » Fig. 4 .
- Se estima el Targo de los puntales y se prepara un puntal con una traviesa

(brida).

- Se toma el cuartdon mds largo
por un extremo, otra persona

l

1o toma por el otro y se apoya j
el cuartdn de cabeza sobre la | t ]
traviesa, al mismo tiempo que | \ T ;
se hace presion hacia el ta- | ! 7) 1
blero. 3 il Y

- Se apoya el otro extremo so- | N Q( s £
bre el puntal y se fija con |} \ ’Mi i f
dos clavos el cuartdn al ta- 5 an

blero (fig. 5). Fig. 5
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- Se coloca el otro cuartdn en la traviesa del tablero opuesto.
- Se sujetan los cuartones juntos en la parte por empatar, y se presionan
hacia los tableros; se clavan en el empate.

- Se coloca en la misma forma la otra guia.

Apuntalamiento

- Se colocan los puntales segin las normas.

- La separacidn de puntales va siempre en funcidn del tamafio del encofrado y
del volumen de concreto. No obstante, como norma general, se pueden colo-
car los puntales espaciédos a 70 cm. aproximadamente.

PROCESO

- Se calcula la cantidad de puntales necesarios y se cortan de largo.

- Deben descontarse 1os 2 cm. para la zapata y los 2 cm. para las cufias.

- Se preparan las bridas para fijar Tos puntales a las guias. Las bridas sue-
len hacerse de retazos de tablas y pueden ser aproximadamente de 30 x 7 cm.

- Se apuntan tres o cuatro clavos sobre la brida y se clava sobre el extremo
mas delgado dei puntal. :

- La brida debe salir de la cabeza del puntal 10 cm. escasos.

- Se clava una traviesa en cada puntal.

- Se coloca el puntal debajo de 1a guia con la brida hacia arriba.

- Se sostiene el puntal con una sola mano haciendo presidn hacia arriba, mien-
tras se clava uno de Tos clavos apuntados previamente en la brida.

- Se colocan las cunas entre el puntaly la zapatay se observa a simple vista
que el puntal esté a plomo.

- Se termina de clavar la brida.

- Se aprietan las cunas muy suavemente dando un pequeno golpe de martillo.

- Se apunta un clavo inclinado en 1la parte inferior del puntal de forma que
fije las cunas.

- Se coloca el puntal adyacente pero con 1a brida alternada en la gufa (alter-
nada: una brida por dentro y otra por fuera de la gufia).

- Se siguen colocando todos 10s puntales previstos en la misma forma (fig. 6).

Colocacidn de gutas superiores (contra gutas o travesanos)

Las guias superiores o travesanos para 1os encofrados de viga, tienen aproximada-
mente un largo igual al ancho del fondo de 1a vigamds el largo de 1os costados. Este
saliente es necesario para colocar 1os tornapuntas que refuerzan los tableros la-
terales del encofrado. E1 saliente se coloca promediado sobre 1as quias inferiores
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Los travesafios van separados a 40, 50 6 60 cm. segin el tamafio de la viga o ’
el tipo de tablero a utilizar en el fondo del encofrado.
Los travesafios son de cuartones de 10 x 5 cm. (fig. 7).

PROCESO

- Se marca sobre las gufias, es-
pacios a506 60 cm. comenzan-
do por un extremo.

- Se coloca un travesaio sobre
las guias inferiores en 1a mar-
ca de distribucién y promedia-
do el 1argo por ambos lados de

las gufas inferiores.

- Se apunta un clavo inclinado
por el Tado del travesaho y se clava a la guia.

- Se repite el clavado en el otro extremo del travesafo.

- Se contindan colocando travesanos (contra gufas) hasta cubrir los espacios
sefialados.

La G1tima traviesa no importa que conserve o né la medida indicada, siempre
que ésta no exceda los 60 cm.

MONTAJE DEL ENCOFRADO

Colocacidén de tablero de fondo: E1 tablero se coloca sobre los travesahos por
enrasar, con la parte interior de los tableros de las columnas, se promedia
el ancho y se clava sobre los travesanos (fig. 8).
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ESTJMACIéIV DE CONTRAFLECHA

A Tos encofrados de vigas y de
losas se les da una pequefia cur-
vatura en el centro y haciaarri-
ba, 1lamada contraflecha.

La contraflecha tiene por obje-
to evitar que el encofrado se
pandee (curve) por efecto del
peso del concreto fresco.

La contraflecha viene precisada en las especificaciones de los planos.

* En el caso de que no esté expresamente fijada, puede apelarse al criterio
de fijar una contraflecha de un (1) milimetro de 1uz por cada metro por lo
menos (Normas del M.0.P.) (fig. 9).

i——CURVATURA DE LA CONTRA FLECHA

LINEA HORIZONTAL b—rmerer—  — o . *an. ______________

LUZ DE VIGA 5m.

Fig. 9
PROCESQ

Se apunta unclavo en cada extremo de la arista superior del tablero de fondo.

Se amarra un nylon bien tensado en ambos clavosy se coloca un taquito debajo
del nylon junto a cada clavo (fig. 10).

Se golpean las cufias de los puntales hasta que la arista del tablero alcance
la contraflecha determinada.

NIVELACION

Mientras se precisa la contraflecha, debe colocarse el nivel trénsversalmente
al tablero de fondo y observar queel tablero va quedando nivelado transver-
salmente.

Colocacidén de tableros laterales: Se coloca un tablero lateral, de canto, so-
bre los travesafios y a enrasar con la cara interior de los tableros de las
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columnas. Se clava el tablero lateral al canto del tablero del fondo y a los

tableros de las columnas (fig. 11).

DETALLE

E1 tablero de fondo de viga va siem-
pre entre los tableros laterales.

Se coloca el otro tablero lateral si-
guiendo el mismo proceso.

REFUERZOS
Se colocan los tensores y codales se-
gin las normas para refuerzos.

Colocacidn de tornapuntas

Se clavaun listén (7 x 2,5 cm. apro-
ximadamente) a todo 1o largo en la
parte superior del tablero lateral.

* M.0.P. Obras de Concreto Armado y Obras

Direceién de Edifictos.

EMPATE DE LATERALES
CON LA COLUMNA

FONDO ENSAMBLA- £
DO AL TABLERO
DE COLUMNA

VIGA

.11

// cosvabo . || | ;
/ Y'ENSAMBLADO
/ AL FONDODE

\

de Concreto sin Armar Normas de la
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También, de plano sobre los travesanos se clavaun 1istén arrimado al tablero;
y otro justo a los extremos de los travesafnos.

En cada travesafo, se clava un tornapuntas entre-el liston superior y el de
los extremos de los travesanos.

Al mismo tiempo que se colocan los tornapuntas, se coloca el nivel en posicidon
vertical por la cara del tableroyse fija el tornapuntas, manteniendo el ta-
blero a plomo (fig. 12).

([COr )=\ )

Fig. 12

Colocacidn de codales exteriores:

Antes de colocar los codales, se comprueba la medida entre los tableros.

. Los codales exteriores son listones de 6 x 2,5 cm. aproximadamente y un poco
mas largos que el ancho del encofrado. ‘

Se comprueba la separacion de los tableros y se clava el codal en el canto
superior de éstos.

Los codales van separados unos de otros, ochenta (80) centimetros aproxima-
damente.
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Son elementos de una construcci6n que soportan los pesos 0 cargas que provie-
nen de los diferentes pisos y las transmiten a las bases (fig. 1).

TIPOS

Las columnas pueden ser: rectan-

gulares,

cuadradas, circulares,

poligonales u otras; pueden ser

de seccion variable y

también

pueden 1levar capitel (figs. 2
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v “ e B
T, N S
Atendiendo a su tamafo, podriamos [ /2o 7./
(Lo, . =
clasificarlas en ligeras, medianas e S LN s
s " ) 13 .
y pesadas (fig. 8). AR . y N
7l a 4 "
7 |s 7 ¢ ' . ’ ¢
Se considera mediana o normal una Lo B o
. v ca
columna cuando tiene 60 x 40 cm. | S P AEES E
B » R ) .
aproximadamente de seccién. Pesada e I 1.
0
cuando es superior a esta medida y B ;V N .
pequefna cuando es inferior. 20x 30 40 x60 60 x 80
. APROX. APROX. APROX.
LIGERA MEDIANA PESADA
Fig. 8

ENCOFRADOS DE COLUMNAS

Los encofrados de columnas son uno de los principales trabajos del encofra-
dor. En la mayoria de los casos, las columnas son de seccib6n cuadrada o rec-
tangular, pero en ocasiones, también hay que construir encofrados de columnas
de seccidn poligonal.

CARACTERISTICAS :

Para la planificacidon de los encofrados, no s6lo habremos de tener presente

sus formas, sino también sus dimensiones, ya que de éstas, dependerd el refor-

zado.

Cuando en un encofrado se vacia el concreto, éste origina empujes que tratan

de separar o abrir los tableros del molde. E1 empuje.actia de forma crecien

te de arriba hacia abajo y ejerce mayor presion en el extremo inferior,

(fig. 9); o sea, que las zonas de mayor esfuerzo del encofrado son las par-

tes bajas. ‘

Por consiguiente, las partes bajas serdn siempre las mas reforzadas. Para

contrarrestar este empuje, debemos reforzar los encofrados convenientemente.

E1 reforzado de los encofrados de columnas se efectiia por medio de corbatas,

cepos, zunchos y tensores distribuidos convenientemente.

CONDICIONES '

Los encofrados deberdan tener las caras de los tableros lisas y las juntas bien

cerradas para evitar que durante el vaciado salga el concreto. L

* Los encofrados seran limpiados completamente de 6xidos, virutas, aserrin,
etc., antes de verter el concreto. Para lograr mejor este efecto, se reco-
mienda el uso de aire comprimido o agua a presién, segin convenga mas.

* 14.0.P. Obras d- Cow-rcio Armado y Concreto sin Armar lormas de la Divoceion

de Edifreios.
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Los encofrados de columnas, pilares, machones, muros de contencidn, vigas,

paredes, etc., tendrdn en sus extremos inferiores aberturas suficientes para

la limpieza.

d
i
i
|
Ff
t
o) .
! 0
TERCIO p ; PRESION
MEDIO ‘ ‘ ’ ’ MEOIA

+— |
NPT T Y D N

C

TERCIO ,
SuPERIOR |

PRESION
MENOR

-

Fig. 9

A estas aberturas se les da el nombre de boca de limpieza; consiste en una

abertura con una tapa, la cual se fija por medio de

Y

BOCA DE LIMPIEZA
SIN LA TAPA

un Tiston (fig. 10).

TAPA

BOCA DE LIMPIEZA

CON LA TAPA

Fig. 10

U
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E1 encofrado de columna cuadrada o rectangular, es un molde compuesto por cua-

tro tableros en forma de caja y reforzado con corbatas o

CONSTITUCION

Un encofrado de columna cuadrada o
rectangular, consta de las siguientes
partes:

Partes principales:

- Tableros interiores: Tienenel mis-
mo ancho de la columna.

~ Tableros exteriores: Tienen el an-
cho de la columna mas dos gruesos
de tabla.

- Corbatas o cepos: Contrarrestan el

empuje del concreto sobre el enco-
frado.

- Marco de base: Ubica el encofrado
en el lugar preciso.

RIOSTRA / I ;
- L L
/
|
TRAVIESA ] | Y
ESTACA -\y ; —
- ot - o
TABLERO EXTERIOR (TAPA)— = |
y |
VY .
- '
14
A 1

Fig. 2

cepos (figs. 1y 2).

Fig. 1

TABLERO EXTERIOR

TABLERO INTERIOR

ZAPAT,

CEPO

MARCO DE BASE




@ INFORMACION TBCNOLOGICA: REF: 41T, 177 |2/5 | m”©.”
ENCOFRADO DE.COLUMNA CUADRADA 1. Edicié

- Tensores: Refuerzan el encofrado.
- Tornapuntas (Riostra): Mantienen la estabilidad del encofrado (1o arrios-
tran).

CARACTERISTICAS
En el encofrado de columna se pueden dar los siguientes casos:

- Encofrar columna y viga en un solo conjunto.

- Encofrar la columna solamente para después de vaciado retirar el
encofrado y clavar traviesas sobre el concreto para apoyar el en-
cofrado de viga.

E1 encofrado puede ser en obra limpia o ristica.
NORMAS

~Las normas que rigen para la separacion de corbatas o cepos sonn .

las normas generales para refuerzos.

PLANIFICACION DEL ENCOFRADO

Antes de proceder a la ejecucibn del encofrado se debe hacer una buena plani-

ficacién del trabajo por realizar. Para ello, se procede de la siguiente for-

ma: ' :
Se ve en el plano la planta de fundaciones y 1a tabla de columnas.
En una hoja de papel se croquiza a mano alzada un rectdangulo pro-
porcionado a 1la forma de 1a columna. Se calculan las traviesas y el
encaste para la vigay se marcan en el croquis. (las traviesas pue-
den ser para corbatas o cepos).
E1 croquis se acota con las medidas de 1os tableros y la separacion
de las traviesas. ¢
La separacidn y cantidad de traviesas va de acuerdo al tamafio del
encofrado; teniendo presente, como ya dijimos, 1a presi6n del con-
creto segin el volumen, asi como el tipo y cantidad de refuerzos
que debe 1levar el encofrado.

PROCESO

Trazar la secceidén de la columna: Una vez pasados los centros de ejes y los
ejes, se mide paralelo al eje lamitad de 1a secci6n de la columna y se traza
sobre 1a base de concreto.

La medicidn se repite al lado opuesto del eje. Se repite el trazado en el eje
perpendicular al anterior, quedando asi, formado un cuadrado correspondiente
a la seccién de la columna (fig. 3).
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Es conveniente al terminar de vaciar
las bases y antes de que el concreto
endurezca, precisar en forma rdpida
la seccidon de 1a columna y clavar los
listones que recibiran el marco de
base (fig. 4).

Los Tistones se clavan perpendicula-
res a los lados de la seccidn del pe-
destal y separados de éstos unos tres
centimetros. '

Colocacidén del marco de base: E1 mar-
co de base se forma clavando sobre los
listones fijados en la base, cuatro
traviesas en torno a la seccion de la
columna mds el grueso de los tableros
del encofrado (fig. 5).

Generalmente se clavan tres traviesas
y se deja la ultima para colocarla
después de puesta la tapa que cierra
el encofrado.

Preparacidn de tableros: Los tableros
se preparardan segin el tamafio de la
columna y seglin los refuerzos que el
encofrado haya de 1levar, ya sean ce-
pos de madera o corbatas metdlicas.

También, segin el tamafio de 1a colum-
na, la colocacion serd diferente, los
tableros de columnas grandes se mon-
tardn en el sitio indicado para la
columna, tal y como se indica en el
encofrado de pedestal. Los tableros
de columnas pequeinas, se pueden armar

[-"’ﬁ. 2o -yl e e A AL A T T A T A ‘.-L

Fig. 3
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tres tableros sobre el banco, colocarlos en el sitioy después clavar el cuar-
to tablero que hace la funcion de tapa (fig. 6).

Fig. 6

Montaje del encofrado: Se coloca uno de los tableros dentro del marco de base.
Otra persona sostiene el tablero. Se coloca el otro tablero adyacente dentro
del marco de base y coincidiendo con el canto del otro tablero. Se apunta un
clavo en la parte superior para fijar ambos tableros.

'Se refuerza el ensamblado, reclavando ambos tableros y colocando un taquito
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en cada clavo para faci]itar‘e]desc]avado sin estropear los tableros. Se co-
locan Tos tableros restantes.

REFUERZOS
Como ya dijimos, la solidez de unencofrado estd garantizada por una
adecuada seleccidn y distribucién de refuerzos. Teniendo en cuenta

la seccion y altura de 1a columna se procede aplanificar el refuer-
zo mas indicado.

Aplomado y arriostrado: Finalmente se aploma el molde, almismo tiempo que se
estabiliza con un buen arriostrado.
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E1 encofrado de columna circular es un molde en forma de tubo (cilindrico),
compuesto de dos tableros formados por listones ensamblados en unos marcos
(fig. 1).

CONSTITUCION
E1 encofrado de columna circular se com-

pone de las siguientes partes:

- Camones o marcos.

- Listones. T+
- Zunchos. & =
* i ZUNCHOS
CARACTERtsTICAS o \m il
: 1
Los camones o marcos son piezas que cons- T‘ {
tituyen el armazdn que se utiliza como a— )

. &= £ MARCOS ©
plantilla. M| cAMONES
En los camones se ensamblan los listones TRAVIESA q+‘,! ISTONES
que forman los tableros de los encofra-

. N L
dos circulares. i
Debido a que la elaboracién de los camo- P
nes es muy costosa, resulta antiecondmi- THH1
co colocar tantos camones como cepos |

. N1
hubiera de 11evar el encofrado; por con- T ARCO O
.. . pa # BASE
siguiente, se preparan los camones im- é 7
prescindibles para dar forma al molde y - Fig. 1

éste se refuerza por medio de zunchos.

Generalmente una columna circular de medidas normales (260 cm. de altura por
30 cm. de didmetro aproximadamente) puede 1levar de tres a cuatro camones. No
obstante, se tendrda en cuenta que la separacion entre camones no debe ser su-
perior a 65 cm. (fig. 2).

TERMINOLOGEA
A los camones también se les suele 1lamar:
Marcos, corbatas o cepos para columna circular y cerchas.

ESTIMACION DE MEDIDAS
El didmetro del camén:
Debe ser mayor que el didmetro de la seccidon de la columna.
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2.50

Ejemplo:

0.55 w\ 0.65 m\\ 0-65' \A\

Fig. 2

El didmetro del camdn es igual a:
Radio de la columna mds un grueso de tabla (fig. 3).

Radio de la columna = 15 cm.
Grueso tabla 2,5 cm.
15 + 2,5 = 17,5 em.
E1 radio del cambn serd de 17,5 cm., conel cual obtendremos un dié-

metro de 35 cm. Este didmetro corresponde al de la columna, mds los

dos gruesos de los listones.

COLUMNA

DIAMETRO DE COLUMNA < 2 GRUESOS DE TABLA

e 38 em.

|

DIAMETRO DEL CAMON

Fig. 3

©
CINTERFOF
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Los listones: Para el encofrado de una columna circular se pueden calcular de
un ancho igual a la décima parte del didmetro de la columna. No obstante, se
habrd de tener presente que el ancho de los listones no debe ser mayor de §
cm., aun cuando el didmetro de la columna pase de 50 cm.

L]

Columna: D = 30 - Ancho del 1istén = 30: 10 = 3 cm.
Columna: D = 35 - Ancho del listén = 35:' 10 = 3,5 cm.
Columna: D = 40 - Ancho del list6n = 40: 10 = 4 cm.
Columna: D = 60 - Ancho del 1istén =

No mayor de 5 cm. = a 5 cm.

Cdleulo de listones: Al p}eparar los listones es necesario saber la cantidad
que .se necesita para el encofrado. Serfa i16gico aserrar listones sin saber
cudntos se necesitan.
Para saber la cantidad de 1istones necesarios para una columna, se haceel si-
guiente cdlculo: ’

1) Se halla el perfmetro de 1a columna.

2) Se divide el perfmetro por el ancho del 1listén y el resultado,

es la cantidad de listones necesarios para la columna.

Ejemplo: D. x 3,14 = Perfmetro
Perfmetro = Cantidad de listones.
ancho del listén.

Ejemplo:

Calcular la cantidad de listones para unencofrado de columna circu-
lar de 30 cm. de didmetro.
Solucibn: 30 x 3,14 = 94,20 cm. (perimetro).
94,20 31,4 listones.
3

PLANIFICACION DEL ENCOFRADO

Se ve en el plano la altura y radio de la columna. En una hoja de papel se
croquiza un rectdngulo proporcionado al largo de la columna y se hace la dis-
tribucidn de los camones. Se determina la medida de los tab]e?osparalos ca-
mones y se hace el cdlculo de los listones necesarios.

PREPARACION DEL ENCOFRADO
Debe tenerse presente que antes de proceder a la ejecucién del encofrado, es
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necesario hacer una buena planificacidén del mismo.

Preparacidn dc camones: Los camones se preparan con dos tablas de igual tama-
fio. Al juntar las tablas deben formar un cuadrado que mida por uno de sus la-
dos el didmetro de la columna mds 30 cm. aproximadamente.

Se juntan las dos tablas por medio de un sargento o por medio de unos clavos
sobre el banco. Se precisa el centro del tablero y se traza la circunferencia
correspondiente.

Después de trazados los camones se sierranprocurando dejar el trazo para re-
pasar la curva con la escofina (perfilar).

La curva del camdn debe tener la medida exacta para impedir que hayan varia-
ciones en la seccidon de la columna por encofrar.

Preparacidn de listones: Es conveniente al ir a aserrar los listones, obser-
var que el canto de la tabla esté bien recto; si no To estd se debe repasar
con la garlopa, ya que de la rectitud de los listones depende la perfeccidn
del molde.

Se determina el ancho del 1istdn y se calculan los listones necesarios. Cal-
culados éstos, se cortan las tablas al 1largo, pudiendo dejarlas un poco mas
largas para nivelar el encofrado en obra y se sierran los listones.

Armade de tableros: Primeramente, se prepara sobre el banco, al igual que pa-
ra la columna cuadrada y el pedestal, una plantilla con las separaciones de
los camones y la tabla de tope del ancho de la tabla de los camones.

Se colocan los camones en las guias de la plantilla.

Se pone un liston largo junto a la plantilla y se marcan las separaciones de
los camones (fig. 4).

Se apunta el 1istdon a la tabla de tope y a los camones, junto a los trazos,
con el fin de que los camones conserven la misma separacion arriba y abajo.

Para mayor exactitud se puede colocar otro listénen el extremo opuesto de los
camones. Se comienza clavando el primer 1istdn en un extremo de los camones.

Se coloca otro liston junto al primero. Se siguen ensamblando listones bien
Juntos hasta terminar.

E1 G1timo 1iston, generalmente hay que repasarlo con la garlopa hasta empa-
rejarlo con los camones.
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Fig. 4
Colocacidén de traviesas: Las traviesas suelen tener aproximadamente el largo
del tablero por 10 x 2,5 cm.

Las traviesas se ensamblan en uno de los tableros y después de colocados é&stos
dentro del marco de base, secierra el encofrado y se clavan las traviesas en
el otro tablero.

. Colocacidn de marco de base: Al igual que en el encofrado de pedestal y colum-
na cuadrada, se coloca el marco de base.

Montaje del encofrado: Se coloca el primer tablero dentro del marco de base.
Posteriormente se coloca el segundo tablero y se fijan ambos con las travie-

sas (fig. 5).

Se colocan los zunchos, se arriostra y se aploma (fig. 6).
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ARRIOSTRAMIENTO

SOBRE CONCRETO ARRIOSTRAMIENTO

SOBRE TIERRA

Fig. 5
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Consiste en un molde en forma de caja con seis caras no iguales y compuesto
por dos tableros. Estos pueden estar formados por listones, tablas o piezas
machihembradas (fig. 1). ’

CONSTITUCION
E1 encofrado de este tipo de co-
lumna puede estar compuesto de las
siguientes partes:
- Camones o cepos. .
- Listones, tablas o pie- \ |
zas machihembradas. N AN
- Zunchos o tensores. .

CARACTERESTICAS 22\ v
Segiin el tamafio y la forma de 1la &\
columa, caracteristicas éstas
que vienen detalladas en el plano,
se procederd a planificar el en-
cofrado de acuerdo a los conoci-
mientos adquiridos en los enco-
frados de columna cuadrada o
circular. Se aplicardn los sis-

temas mds convenientes, ya sean
cepos o camones, segin la seccidn
de 1a columna.

‘
N
N
A

En caso de ameritar camones, se OETALLE DEL ENCOFRADO

elaborard una plantilla que sirva Fig. 1

de galga para sacar la forma de

dichos camones (fig. 1). Asimismo, ya sean listones u otras piezas, las que
vayan a conformar los tableros, se preparardn convenientementey se procederd
al ensamblaje ymontaje como si se tratara de una columna circular o cuadrada.

TRAZADO DE PLANTILLA

La plantilla o patrdn, resulta muy Gtil para determinar con exactitud, 1a lon-
gitud de los tableros y los biseles.

Como se trata de un poligono irregular, no aplicaremos ninguna regla, simple-
mente nos atendremos al siguiente ejemplo:

Se traza un rombo cuyas diagonales sean de 1,20 y 0,30 mts. (fig. 2), se
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divide la diagonal larga en secciones de 30 cm., se trazan paralelas y se ob-

tienen el exdgono (fig. 3).

Finalmente se traza el grueso de los tableros, y con la falsa escuadra, se

determinan los dngulos para los biseles.

1ra. Ediciéo
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Son elementos de una construccién que cumplenla finalidad de servir como pi-

sos o como techos (fig. 1).

LOSA DE TECHO

|
|
=
|
|

Fig. 1

*-—] —m —— — —

VA VA

Las losas se apoyan sobre las vigas, a las que transmiten su carga o peso.
Las vigas transmiten las cargas que reciben a las columnas y éstas a su vez,
transmiten todas las cargas de una construccidn al sistema de fundaciones, o

sea pedestales, bases y terreno natural.

CONSTITUCTEN

Las losas que constituyen las diferentes plantas de un edificio pueden ser de

diversa constitucifn:

Monolitica: Es una losamaciza de con-
creto, con su armadura -

(fig. 2).

Nervada: Compuesta de bloques de
arcilla o concreto como
relleno, armadura nervios
y delgada losa de concre-
to (fig. 3).
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Reticular: Compuesta de formas de ce-
mento de 1.00 x 1.00 m.
aproximadamente, u otros
materiales tales como plas-
ticos, madera y chapas me-
tdlicas con formas mis o
menos parecidas y de diver-
sas medidas. Armadura, ner-
vios en dos sentidos y
delgada Tosa de concreto (fig. 4).

TIPOS Y TERMINOLOGIA

Aparte del tipo de losas indicadas,
por su constitucidn, podemos construir
losas de diferentes formas; segin és-
tas, adquieren 1os siguientes nombres:
Parab6licas, de bdveda, paraguas u
otras. Estas losas, no forzosamente
se han de apoyar sobre vigas, pueden
tener su apoyo sobre muros o directa-
mente sobre una o varias columnas.
(fig. 5).

LOSA PARABOLICA

Fig. 5
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ENCOFRADOS PARA LOSAS
Los encofrados para losas pueden ser de:
- Tablero -corrido: Con tablas.

- Tableros prefabricados.

- Paneles metdlicos.
- Tablero enrejado: Con tablas.
- Con cuartones.

Generalmente, los encofrados de tablero corrido, ya sean de tablas,
paneles o tableros prefabricados, son los mds utilizados en todo

tipo de losa (fig. 6).

No obstante, en encofrados de losas reticulares de moldes grandes,
es conveniente el encofrado de tablero enrejado con cuartones, ya
que es mucho mis econdmico y de mds facil desencofrado (fig. 7).

También el tablero enrejado de tabla puede hacerse para encofrar una
losa nervada pero en este caso, no se obtienen mayores beneficios,
ya que el ahorro de unas cuantas tablas no compensa el trabajo de

precisar el enrejado.

corocacrbn o cutas

Si el tablero se encofra con paneles metdlicos o tableros prefabricados, 1as
guias deben ubicarse en funcién de la longitud de los tableros por emplear,
de manera que la unién se haga en el centro de cada gufa y la separacion mdxima
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entre guias no exceda de las normas.

CUARTON DE
SUPLEMENTO

Los encofrados para losas reticulares de moldes grandes no es necesario que
1leven tablas; las propiés gufas servirdn de apoyo a los moldes colocando las
guifas de forma que el centro de cada cuartdn coincida con el borde del case-
tén, y suplementar con otros cuartones, las guias inferiores al nivel de las
superiores.

APUNTALAMIENTOS

E1 apuntalamiento se hard segiin la clase de losa por encofrar, pues ya se tra-
te de uno u otro tipo, asi tendrd que planificarse el encofrado. Se tendrd
presente, como en todo tipo de encofrado, el volumen de concreto o el tipo de
losa para efectuar un apuntalamiento mds o menos resistente.

Como punto de referencia, se indica un apuntalamiento para un encofrado de
losa nervada con bloques de arcillayde 30 cm. de espesor. Este tipo de losa
se considera uno de los mis comunes como losa de entrepiso. (fig. 8).

CINTERFOR
1ra. Edicibe
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Las escaleras son elementos de enlace vertical que permiten la comunicacion
entre los diferentes niveles (pisos) de una construccién; constan, entre otros
elementos, de una serie de planos horizontales (peldafios) que -suben unos a
continuacion de otros y sobre los cuales una persona sube o baja.

Las escaleras deben ser construidas en forma que las pefsonas puedan subir con
comodidad y sin gran esfuerzo fisico. E1 paso normal del hombre estd calcu-
lado entre 60 y 65 cm., de aqui que mediante estudios sobre el esfuerzo que
se realiza al caminar, se recomienda para las escaleras, aplicar la siguiente
formula:

1 huella + 2 contrahuellas = de 63 a 64 cm.

Debe tenerse presente que en toda escalera, el nimero de contrahuellas es de
una mas que el nimero de huellas (fig. 1).

CONSTRUCCION CIVIL

HUELLAS (7 huefias) ugs

CODIGO DE 1EMAS TECNOLOGICOS

CONTRA HUELLA ( 8 Contra hueitos)

Fig. 1

Cuando la huella tiene un saliente respecto a la contrahuella, su medida os-
cilard de 2 a 5 cm. (fig. 2).

SALIENTE DE 2 A 3 cms. MAXIMO
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CONSTITUCION
Huella: Es la parte horizontal que forma el peldafio en 1a que se asienta el
pie (fig. 3).

Contrahuella: Es la parte que for-
ma la cara vertical del peldaio y
por lo tanto, la altura que separa
dos huellas consecutivas (fig. 3).

Peldario: Lo forman una contrahuella
y una huella (fig. 4). '

Zanca: Es el bordeo silueta de las Fig. 3
losas inclinadas (fig. 4).

Descanso o rellano: Losa de piso
horizontal que divide la escalera
en tramos (fig. 5).

Tramo: Es el conjunto de peldafos
que salva cierta altura entre dos
losas (fig. 5).

Losa inclinada: Es la losa que SoS-
tiene todos los peldafios (va por
debajo) (fig. 3).

&/

NN

Arranque: Es el punto inicial de
partida de la escalera (fig. 5).

Caja de escalera: Es el espacio va- TRAMO

AR AR RN

cio, cerrado por los muros rectos

I NN ANNNNNNNSAN

NN

N

0o curvos y destinados a recibir la

|/

escalera (fig. 5).

o NN
A NN

/

Ojo: Es el hueco que queda entre los ARRANQUE cadA

tramos consecutivos (fig. 5). Fig. 5

La huella y la contrahuella, han de guardar cierta relacidn: 1 huella y 2 con
trahuellas = 64 cm.

CINTERFOF
1ra. Ediciés
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La cantidad 64 es un nimero constante, que equivale por término medio al paso
normal de una persona sobre un plano horizontal.

E1 peldafio normal para escaleras, sera de 16 a 17 cm. para las contrahuellas,
y 29 a 32 cm. para huellas (fig. 6).

MEDIDAS DE PELDANO I
NORMAL .
: 29 e 32

Fig. 6

A veces el reducido espacio de que se dispone, obliga a tomar otras medidas.
Asi pues, diremos que son peldafios: comodos los que tienen 17 cm. de contra-
huella y 29 cm. de huella, y también los que tienen 16 cm. y 32 cm. Pueden
tomarse como medidas 1imites de contrahuella 10 cm. y 21 cm., y para huella
20 cm. y 40 cm., esto para escaleras normales, ya que en las escaleras de hé
lice, como caso excepcional, 1a huella puede 1legar a tener un ancho de

12 cm. (fig. 7).

—

pf

MEDIOA DE MUELLA MINIMA
PARA LAS ESCALERAS DE
HELICE.

Fig. 7
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Consiste en un molde algo complejo que da la forma a la escalera.

CONSTITUCION
Las partes principales de que se compone el encofrado de escalerason: (fig. 1):

TABLERO DE LOSA DE DESCANSO

S8 ‘_:&

I
Y,

CONSTRUCCION CIVIL

TABLERO DE LOSA INCLINADA

Tableros de losa, inclinada y de descanso.

Tableros de zarca.

Tableros de contrahuellas.

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

Conjunto de arriostramiento.

‘ REPLANTEO _
Primeramente, antes de proceder al replanteo, se ve en el plano la planta y
alzado de la escalera. En una hoja de papel se anota: altura del descanso,
grueso de losa, peldanos, arranque y ubicacidon. Se observan también las refe-
rencias para la ubicacidony sobre el sitio donde vaya a ir montada, se preci-
sa la situacion de la escalera (fig. 2).

TRAZADO: (fig. 3).
- Se traza en el piso la longitud de la escalera, descansoy arranque.
Se colocan unos tableros para hacer el trazado, en el caso que no
haya pared.

- Con el nivel se traza ancho del descanso, la altura y grueso de la
losa.
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NIVEL DEL PISO

NIVEL DE\L DESCANSO

\

Fig. 2
[
—
ESO DE LOSA (——NIVEL DE LOSA DESCANSO

K

(TRAZADO AL AIRE. S1 HAY PARED,
TRACESE SOBRE ESTA

A

S s = o
% i

AN

ARRANQUE DE LA ESCALERA

Fig. 3
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- Se coloca de canto una tabla ancha (unos 30 cm.) que vaya inclinada
desde el arranque de la escalera hasta el inicio del descanso.

Esta tabla inclinada, se 1lama zanca. Sirve para trazar los pelda-
flos de la escalera y para ensamblar los tableros de contrahuella.

La parte inferior de la zanca debe asentar en el piso. Para trazar
este corte, se toma un pedazo de tabla de unos 10 cm. aproximada-
mente y apoyandola en el piso se arrima a la zanca para trazarla.

Trazado de peldaiios:

- Se pasan los trazos de la losa de descanso al arranque descontando
el grueso de la losa.

- Se marca el grueso de la losa.

- Se traza sobre la zanca una vertical con el nivel justamente en el
arranque de la escalera.

- Se mide sobre esta 1inea la altura de la contrahuella.

- Desde este punto, se traza una horizontal en el sentido de la esca-
lera.

- Se mide sobre esta 17nea el Targo de la huella partiendo de la ver-
tical.

- Se vuelve a trazar una verticaly se repiten los trazados hasta cu-
brir todos los peldanos.

MONTAJE DE ENCOFRADO DE ESCALERA
- Se traza en el piso el ancho de la escalera.
- Se arma el conjunto de Tosa de descanso y viga.
- E1 tablero de losa debe sobresalir unos 30 cm. del ancho de la es-
calera. Este saliente es necesario para colocar Tos tornapuntas que
refuerzan el cierre de la losa y las zancas.

Colocacidn de gufas inclinadas:

- Se traza paralelo a la parte baja de Tos peldafios el grueso de la
losa.

- Se coloca en un extremo del conjunto de descanso un cuartén (gufa)
apoyado en el arranque de la escalera, descontando el grueso de lo-
sa y el descanso. La guia va colocada 2,5 cm. por debajo del trazo
que indica el grueso de losa.

- Se coloca en el centroyen otro extremo del descanso, otra guia en
la misma forma (fig. 4).
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Fig. 4
APUNTALAMIENTO
Los puntales inclinados que soportan la losa de escalera, deben formar &ngulo
recto con la guia o lo mds aproximado posible.
En la parte baja del puntal, se hace un corte sesgado para que apoye bien en
‘la zapata y un pequefio plano en el lado que tiende a resbalar, colocando un
tacon clavado a la zapata.
Los puntales irdn sujetos a las viguetas por medio de dos bridas, en forma de
horquilla.
La separacion entre puntales debe ser de 60 cm. aproximadamente.
Los puntales se arriostrardn convenientemente para impedir el movimiento del
conjunto (fig. 5).

90° eprox.

PUNTAL

CORTE

Fig. 5

Colocacién de tableros:
- Debe recordarse que el tablero de 1a 1osa ha de sobresalir por cada
lado unos 30 cm. del ancho de Tla escalera.
- Se clava sobre las guias el tablero de losa. Se observan en el pla-
no las referencias senaladas y se marca el eje de la escalera.
- Se traza sobre el tablero el ancho de la escalera (fig. 4).
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Colocacién de zancas:

Se marcan varios puntos a 2,5 cms. hacia afueradel trazo que indi-
ca el ancho de la escalera. Justo a los puntos marcados y por la
la parte de afuera, se clava sobre el tablero un 1istén.

Se acondiciona la zanca, haciéndole en el extremo superior el corte
para ajustar los tableros de cierre de la losa de descanso.

Se coloca la zanca de canto sobre el tableroy pegada al listdn por
adentro del ancho de la escalera. —

Se clava la zanca al listén por la cara de adentro. Se comprueba con
el nivel la verticalidad de los tableros y se arriostra la zanca con

pequefios tornapuntas (fig. 6).

Fig. 6

Colocacidn de contrahuellas:

Primeramente, se preparan los tableros para las contrahuellas, éstas
deben tener el largo y ancho exacto.

También se deben preparar unos tacos, dos por tablero, de grueso de
tabla por unos 8 cm. de ancho. Los tacos deben tener 1 cm. menos de .
largo que el ancho de los tableros de contrahuellas. ;

Se verifica el replanteo de los peldafios. Se clavan los tacos en las
zancas a 2,5 cm. de los trazos de las contrahuellas y por la parte
del frente.

Se coloca un tablero de contrahuella entre las zancas y justo a los
tacos. 3 ‘
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- Se apunta con un clavo el tablero al taco. Se coloca el nivel sobre
el canto del tablero y se comprueba el nivelado.

- Comprobada la exactitud del nivelado, se reclava el tablero a los
tacos.

Una vez colocados los tableros de las contrahuellas, éstos searrios-
tran con un cuartén a todo el largo del tramo de la escalera y ha-
ciendo tope en el piso. Enel piso se clava un pedazo de tabla para
que haga tope el cuartdén; los tableros se arriostran por medio de
unos tacos clavados en el cuartdn, en estos tacos hacen tope los ta-
bleros (fig. 1y 7).

Fig. 7
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Desencofrar es desarmar 1os encofrados y retirar los moldes que dieron forma
a la obra de concreto. E1 desencofrado se efectiia con el mayor cuidado para
no estropear los moldes ni lamadera. Asimismo, se debe procurar-no danar las
partes del concreto.

-

CONSTRUCCION CIVIL

Inmediatamente después de desencofrar, se deben limpiar de clavos las tablas
y demds piezas del encofrado. La tardanza en esta operacion puede provocar
accidentes de trabajo.

Es igualmente recomendable Timpiar cuanto antes el concreto que tengan adhe-
rido todas las tablas. Pasado algin tiempo, el concreto se endurece 'y se di-
ficulta 1a Timpieza. .

* NORMAS
@

Existen normas para el desencofrado que se habrdn de tener muy presentes a la
hora de proceder.

A continuaciodn reproducimds algunas de estas nor-

mas tomadas del Manual de Normas del M.0.P.

PRESCRIPCIONES GENERALES:

No se podrd descimbrar ninguna construccién o par-
te deella antes de queel concreto haya endurecido
suficientemente y el representante del Mihisterio
de Obras Pdblicas haya hecho las comprobaciones

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

necesarias o permitido desencofrar.

E1 desencofrado se hard sin trepidaciones ni sacu-
- didas repetidas o violentas. Los apoyos aislados,

tales como columnas, pilares, etc., se desencofra-

rdn antes que las placas y vigas que sustentan.

En obras de importancia es recomendable el empleo
de gatos, cufas, cajas de arena o de otros siste-
mas semejantes conel fin de lograr descensos len-
tos y uniformes.

* M.0.P. Ministerio de Obras Piblicas, Obras de concreto armado y concreto

sin armar.
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TIEMPOS MINIMOS PARA DESENCOFRAR

Ciase de Cemento Costados de vigas Losas con largo boser ::"3:"“"0' Lous‘:og mL. més
pilares y muros L=3m. L menor de S m. Vigas con L mds
Vigas conL s 6ém. de 6 m.
Cemento portiand 2 dias 6 dias 12 dias 2.%50 Dias » L
Cemento de olta resistencia 1 dfa 2 dios 6 dias 1.10 Dias x L
Los puntales se retiraran dentro del tiempo sefialado, pero se dejaran los de ‘

seguridad hasta que el cemento haya alcanzado su mdximo de resistencia. Si se
necesita utilizar un entrepiso inmediato después de retirar los puntales, se
adoptaran las maximas precauciones. '

Los puntales de seguridad‘permanecerén en obre después del desencofrade gene-
ral no menos de ocho (8) dias para concreto:de cemento Portland ni de cuatro
(4) dias para concreto de cemento alta resistencia inicial.

Cemento Portland Normal - 8 dfias.

Cemento de Alta resistencia 4 dias. -

DESENCOFRAR LOSA
Al desencofrar, utilice siempre casco y botas de seguridad. Para iniciar el

desencofrado, se retiran las riostras y se apilan fuera del encofrado a fin
de despejar la zona de apuntalamiento, (fig. 1). Posteriormente se retiran las
cufias golpedndolas con cuidado hasta desplazarlas (fig. 2). Luego se procede
a retirar los puntales.

Si al retirar las cufias, el puntal queda haciendo presion sobre la zapata,
ello indica que la placa ha cedido. No siga desencofrando y comunique el caso
al responsable de la obra.

Debe evitarse la caida violenta del material del encofrado sobre el piso in-
ferior, ya que pueden dafiar los elementos recién vaciados. Se tomardn pre-
‘cauciones para evitar que el material se dafie al caer y dafie la estructura.
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~ tablas.

Con frecuencia se usan mecates amarra-
dos entre columnas, andamios muy sen-
cillos u otros dispositivos.

Una vez suprimida toda la estructura
sustentante, parece que no hubiera na-
da que 1impida la libre caida de las
Sin embargo, la mayoria de

ellas continda adherida al concreto.

Para despegar las tablas‘de1 concre-
to (fondo de losa), se utilizard al-
guna herramienta apropiada, tal como
Tla PATA DE CABRA.

DISPOSITIVOS PARA DESCIMBRAR
En las cimbras que han de sopor-
tar cargas muy considerables, se pon-
dra especial cuidado en los soportes.
Estos se montardan sobre elementos que
faciliten suavemente el descimbrado.
Estos elementos pueden ser sacos o
cajas de arena, husos, gatos, etc.
Ello permite el descimbrado en forma

gradual. (figs. 3, 4y 5).

PUNTAL METALICO

MECANISNO

oe
EXTENSION

d TAPATA

Fig. 3

A
A

!

VAN

3

\“ LT s ,\ 23

{

,
R

g‘«\(\)/)\

()
i
A
\

‘-cz'i

WV

A W

7

\
:




