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PREVENCION DE ACCIDENTES CON LAS HERRAMIENTAS DE CORTE PARA LA MADERA.

El uso de herramientas de corte para el mecanizado de la madera es potencialmente peligroso debido 

La prevención y reducción de accidentes durante el trabajo con herramientas de corte es un objetivo 
permanente entre los fabricantes tanto de maquinaria como de herramientas y se ha conseguido 
mediante el empleo de:

Centrándose en este último apartado, el CEN (Comité Europeo para Normas) ha establecido la serie 
de normas EN 847, parte 1 a 3 “Herramientas para trabajar la madera – Requerimientos técnicos de 

en dos tipos:

Especialmente en herramientas para avance manual se elaboraron reglas para una construcción que 

HERRAMIENTAS PARA AVANCE MANUAL

Se entiende por avance manual la alimentación y desplazamiento de las piezas con la mano, aunque 

Durante el trabajo con avance manual, en fresadoras de mesa (tupis) y máquinas similares, el retroceso 

de gran cantidad de pruebas, se ha determinado, que todas las herramientas que cumplen que 

Hay dos tipos de herramientas que cumplen esta condición:

1) Herramientas para avance manual con limitador o 

Todas las herramientas aptas para avance manual, según
 la norma EN 847, irán marcadas con el signo MAN

NORMAS DE SEGURIDADNORMAS DE SEGURIDAD
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HERRAMIENTAS PARA AVANCE MECANICO   

Cuando la alimentación y desplazamiento de las piezas es absolutamente mecánica, sin intervención 
del operario.
Las características constructivas de estas herramientas son:

- Forma abierta, sin limitación de corte.
- Grandes espacios para desahogo de viruta. 

Según la norma EN 847, estas herramientas irán 
marcadas con el signo MEC

SIERRAS CIRCULARES

Para las sierras circulares dotadas de plaquitas de metal duro con un ancho de corte no superior a 4 
mm., tampoco se aplican estas distinciones sobre el sistema de avance, ya que el comportamiento de 
una sierra circular es diferente al de una fresa. Por tanto las sierras circulares se pueden utilizar tanto 
para avance manual como mecánico. 

NORMAS DE SEGURIDAD
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MATERIALES DE CORTE

El material de corte ideal debería ser al mismo tiempo muy duro y a la vez tenaz. Estas características 
son opuestas por lo que en función del material de trabajo debemos elegir entre la gama de materiales, 
que van desde los mas blandos y tenaces (aceros aleados) hasta el material más duro y frágil, el 
diamante.
A continuación describimos las características de los diferentes materiales de corte:

HL-SR
Acero para herramientas de alta aleación (más de 5% de aleación). Se utiliza en cuchillas y herramientas 

HS-HSS
Acero súper-rápido con aleación de cobalto, cromo, molibdeno, tungsteno y vanadio. Este material 
se aconseja para trabajar maderas blandas y semiduras, obteniéndose unos excelentes acabados 

TN

entre el HSS y el HM, tiene la tenacidad del HSS y su dureza se acerca a la del HM. Material adecuado 
para maderas duras y semiduras. Se han  observado excelentes resultados en cuanto a rendimiento 

HM-HW

pueden trabajar todo tipo de materiales debido a que dentro del HM existen varios tipos de durezas.
El componente principal y responsable de la dureza son los granos de carburo de tungsteno ligados 
con aglomerante de cobalto.

aumento de la tenacidad con dureza constante o incluso incrementada, de manera que los metales 
duros tienen hoy en día la mas amplia gama de aplicaciones, desde la elaboración de madera blanda 
con nudos hasta tableros derivados de la madera.

comuniquen también que tipo de material va a trabajar, para suministrarles la calidad que proporciona 

DIA-DP

por sinterizado a un sustrato de metal duro. Se utiliza principalmente para trabajar con materiales 
abrasivos (derivados de la madera, de plásticos y aluminio) aunque se consiguen también excelentes 
resultados en madera maciza siempre que esté libre de nudos.

mecanizar.

CALIDADES DE MATERIALE S DE CORTE
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MATERIALES DE CORTE
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CALIDADES DE MATERIALE S DE CORTE
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VELOCIDADES DE CORTE

La velocidad de corte está relacionada con el diámetro de la herramienta y la velocidad de giro (r.p.m) 
de la máquina.
En herramientas con avance manual, la velocidad de corte debe estar comprendida entre 40 y 70 m/s. 
A menor velocidad de 40 m/s aumenta mucho el retroceso con el consiguiente peligro.

Si se conoce el diámetro de la herramienta(D=mm) y la velocidad de corte (Vc=m/s), se pueden 
determinar las revoluciones necesarias(r.p.m.). Del mismo modo se obtiene el diámetro de la 
herramienta, si se conocen las revoluciones y la velocidad de corte.

Las curvas están basadas en las fórmulas siguientes:

Velocidades de corte recomendadas (m/s):

FRESAS Y CABEZALES SIERRAS

HSS HM-DIA HM-DIA

Maderas blandas 50-80

Maderas duras 50-80

Tablero aglomerado -

M  D  F -

-

Paneles duroplásticos - 20-40

Aluminio puro -

Aleaciones de Al, Mg, Cu -
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Ejemplo

Determinar el diámetro de una 

fresa para trabajar sobre una 

madera dura tropical (velocidad 

de corte escogida 50m/seg). Se 

trabaja en una tupí a 6.000 r.p.m. 

Solución: 160mm.

VELOCIDADES DE CORTE



- 14.06 -

VELOCIDAD DE AVANCE FRESAS Y CABEZALES
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VELOCIDAD DE AVANCE SIERRAS CIRCULARES
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GIRO EN CONTRA DEL AVANCE

Es el sistema más usado, donde la herramienta gira contra el avance y se obtiene una viruta larga con 
espesor creciente. Es la única forma de trabajar con avance manual. Tiene la ventaja de que duran 

GIRO A FAVOR DEL AVANCE

de contacto con el material. El avance se realiza con menos esfuerzo, y se pueden utilizar mayores 

favor del avance.

SENTIDO DE GIRO RESPECTO AL AVANCE
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BROCAS

FRESAS Y CABEZALES

DCHA. IZDA.

DCHA.

Rosca a dcha. Mirando 

desde arriba se mueve en el 

sentido de las agujas de un 

reloj.

IZDA.

Rosca a Izda. Mirando des-

de arriba gira en el sentido 

contrario a las agujas del 

reloj.

SENTIDO DE GIRO Y POSICIO N DE TRABAJO
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En el fresado de la madera maciza, se pueden presentar cuatro formas de  corte respecto de la 

SENTIDO DE CORTE RESPECTO A LA FIBRA DE LA MADERA



- 14.11 -

A: FRESAS Y CABEZALES 

D = Diámetro exterior
H = Ancho de corte

B: SIERRAS

D = Diámetro

GEOMETRIA DEL FILO
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Para que el rendimiento de las herramientas sea óptimo, deben observarse por parte del cliente 
algunas normas que, si bien son sencillas, tienen suma importancia.

MAQUINA

protegerse contra golpes para evitar que los cortes se agrieten o lleguen a romperse.

RECOMENDACIONES COMPLEMENTARIAS
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MODIFICACIONES

AMPLIACIÓN DE AGUJERO
     

FRESAS Y CABEZALES:

     

SIERRAS CIRCULARES:  

     

REDUCCION DE MANGO: 
 

     

     

CHAVETEROS (unidad)  

     

FRESAS Y CABEZALES:

     

SIERRAS CIRCULARES:

MODIFICACIÓN DE AGUJEROS Y MANGOS. CHAVETEROS
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