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Las chapas se laminan partiendo de pletinas.

Durante la laminacién se recocinan varias veces

para obtener material blando (chapas para em-
hutir).

Chapas gruesas de 2’ hasta 1/8”.

Chapas finas de 1/3’ hasta 0,3 mm. Las cha-
pas delgadas vienen o negras o negras decapadas,
o doble decapadas (‘“‘planchadas’’), es decir, con
superficie lisa. Chapas galvanizadas (o ‘‘blan.
cas’’) son con una capa de zinc.

También se usan chapae encobradas, emplo-
madas y niqueladas.

Se fabrican chapas perforadas con agujeros
redondos o a tajos, chapas fantasia y especiales
(alveoladas, ‘““boca de sapo’’)

Chapas canaleta vienen siempre galvanizadas.

Hojalata es chapa negra, estafiada. I

Chapas de metales distintos del hierro. Cha-
pa de cobre (blanda, semidura), bronce (bland: »
dura), zine, aluminio, plomo, acero y acero inoxi- -
dable.

Las medidas de las chapas son muy varia-
das. Las chapas gruesas se fabrican hasta 6’ por
20’ Sin embargo los tamaiios mas usuales son:
lm x2m.,2"x6°38"x 7, 4"x8" Chapas de
cobre se consiguen 1 m. x2mo cualqulﬂr largo
del ancho 0,6 m. |

Hojalata viene 10’ x 14" 14 ¢ 207, 17" x
257, 20°* x 28", siendo esa tltima medida la que
Inas se usa.

CHAPA Y HOJALATA




Peso

CHAPAS GRUESAS (LISAS)

Peso de cada chapa en kg,

mm., | por m*|l m x 2 m.|3'x7’ 4'x8’ 5x10" | 6'%x12°
254 | 203 406 330 598 929 e
222 | 177 354 | 342 524 820 —_—
19 | 151 301 295 448 | 700 | 1008
15,8 125 250 | 245 393 584 840
12.7 101 201 186 7299 | 466 672
11| 8| 178 |174| 262 | 408 | 588
95 75 150 | 147 224 | 350 504
8 62 125 | 122 186 | 292 420
5,4 20 100 97 149 | 233 336
S 38 75 731 112 | 175 —
32| 25 50 49 75 117 —-
CHAPAS RAYADAS '“
Espésor aprox. Peso Peso de cada
chapa en kgq.
de la chapa sobre las rayas | por m4 Ancho y Largo
4 Py
pulg. | mm. pulg, | mm. kg ]l mx2 m.| 3'x7" | 4'x6°
/32 4 3/16 S 33 66 64 93
3/16 | S 14 | 64| 43 |8 | 84 | 131
1/4 64| 5/16 8 56 112 109 169
|

CHAPAS GRUE

SAS



Prohibida la reproduccion total o parcial

CHAPAS DELGADAS

Chapas negras, decapadas o doble decapadas
chapas galvanizadas (blancas).

Peso

Espesor.
BW.G. 1)

10 (2)
12
14
16
i8
20

Peso de cada chapa en kg.

24
26 .
28

1) Birmingham Wire Gage,
2) No se usa, ya que el espesor @és casi tgual a 1/8

CHAPAS GALVANIZADAS CANALETA |

Largo lzlnnprﬂ.h;ndu:hﬂpﬁtﬂkq.

s

ples mm, espesor N? 24lespesor N? 28

-6 1829 7,200 9,298
7 2134 8,400 6,181
8 | 2438 9,600 7,064
9 2743 10,800, 7,947

10 3048 12,000 8,830
11 3353 | 13,200 —
12 3698 14,400 -

CHAPAS DELGADAS
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Para trazar las chapas conviene usar una
mesa formada por una chapa de 3/8" de 4’ x 8’
colocada sobre ‘caballetes de hierro. Las planti-
llas deben hacerse en chapa delgada con bujes
en los lugares que correspouden a los agujeros o
bien de chapa N° 14 6 1/8”, siempre empleando
punzones especiales para conseguir exactitud:

Los cantos a pestaiiar se trazan por medio de dos
puntos.

La chapa negra se blanquea con lechada de
cal para ser trazada. Al ubicar las plantillas hay
que proceder en forma tal que las piezas salgan
con un minimo de desperdicios; por otro ladq es
‘necesario darse cuenta de las posibilidades de cor-
tar evitando cortes que quedan incémodos o im-
posibles. Aplicando el soplete (en chapa gruesa)

se pueden cortar piezas cualquieras sin esa pre-
caueion.

TRAZADO .
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Chapas gruesas se cortan en las tijeras mecan
(tipo “WEINGARTEN"’) o tratindose de cortes
irregulares, con el soplete; asi también en talle-
res que no dispongan de una tijera potente.

Chapas delgadas se cortan en tijeras con
palanca a mano. Las tijeras mas apropiadas tie-
nen cuchillas de 300 mm. Cortes circulares se
| hacen en las tijeras circulares. Para formas irre-
gulares se aplican matrices de toda clase.

Para-gran producciéon y perfectos cortes rec-
tilineos se usa la guillotina, actuada por pedal
0 mecénicamente.
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Agujeros en chapa gruesa se hacen con la ¢
mecha o con el punzén, en chapa fina es mas fre-
cuente la aplicacion de la punzonadora. En el ¢
medio de una chapa grande se puede agujerear ¢
con la maquina Unicamente, ya que la punzona-
dora no permite este trabajo por su garganta | @
limitada. '
Muy utiles son tijeras eléctricas portatiles ¢
que tienen cuchillas tan cortas que permiten ha- | ¢
cer cortes irregulares y agujeros o aberturas en
| chapas finas. ¢~
r

Finalmente se menciona la caladora, que
permite hacer ecaladuras y cortes irregulares en

chapa fina y mediana con suma rapidez v como-
didad.

CORTADO Y PUNZONADO

@
@




Las plantillag sirven tanto para trazar los
contornos como los cantos a doblar o pestanar
v los agujeros.

Al doblar una pieza cowmplicada, es necesa-
rio darse cuenta, qué trabajo conviene hacer pri-
mero v cual altimo.

Kl dispositivo mis sencillo para doblar es un
angulo segin ilustracién, a aplicar en la morsa.

Hay{ dos sistemas de maquinas pestafiado-
ras: con prensa para fijar la chapa y regla dobla-
dora, para doblar a mano o a motor de 0—120°,
0 con matriz prismatica y punzén en forma cu-
chilla, para doblar chapa gruesa preferente-
mente en 90°. K] mandn es por v'{eentrlen ¥ mo-
tor o hidraulico,

En los planné'conviené indicar con lineas de
puntos ‘‘pestariar hacia arriba’’, con lineas lle.
nas ‘‘pestafiar hacia abajo”’.

PESTANADO
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Cilindros para cilindrar piezas redondas, ca- !
fios, bateas, etc. Hay cilindros de tamanos muy <

variados a mano o motorizados. También se
usan con rodillos conicos.
Cafios pueden fabricarse también en maqui-
nas pestafiadoras con moldes de madera o hierro.
Miquinas especiales para pestanar y cerrar
cafios de chapa y construir eodos en chapa.
Bombos para moldurar, bordurar e inser-
tar, aplicando moletas muy variadas; se usan
para discos redondos (fondos, tapas, ete.) con fi-
jacién del centro de la chapa.
Careciendo de un bombo y para ciertas fa-
bricaciones con figuras irregulares se producen
molduras en matrices aplicadas en maquinas
punzonadoras o balangines.
Todo trabajo de embutido requiere chapa
blanda; ehapa gruesa se trabaja en caliente. El
trabajo se efectia a mano, en prensas, balanci-|.
nes, matrices, en e] torno de repujar, en una o}
varias operaciones |
Las prensas de excéntrico se usan para-em-|
butidura de poca profundidad o para acabar pie-
zas de poco fondo. Para embuticién profunda se|
usan prensas eon eigiiefial y engranajes. proce-
dimiento miltiplo, Ademés en balancines y los
f?lbﬁjm grandes en ealiente en prensas hidran-
1cas, | | N )

Cilindré_dt_i_ - 'Méidifra_aoﬁ-: E}nﬁﬁtido




Remaches (roblones) Para chapa delgada,
¢abega chata, para chapa gruesa, cabeza redonda
o fresada. De material igual o més blando que las
chapas a unir. Be usa un tira-remaches y un
remaehador para formar la cabesg. Bi no se pue-
de apoyar la pieza se aplica un aguantador o
iartillo més pesado que él con el gual se remacha.

Torpillgs v byloges, Tratdndose de chapa del-
gada se usan tornillos cabeza redonda, eventual-
mente con arandelas, tornillos galvanizados y bu-
lones eabeaza, redonda con preferencia. Para cha-
pa gruesa bulones normales.

. Soldadura blanda. Para hojalata, chapa del-
gada.

Soidsdurg fusrte. Para chapa gruesa y para
soldar piezas de “maleable o hierro fundido en
tanques, ete.

Soldadurs, eldotriesa de areo, Apht.acmn muy
frecuente en chapea gruesa.

Soldadura eléetrica por puntos. Muy rapida
v barata, siendo apropiada para reemplazar a
los remaehaﬂ en la mayoria de los eagos. Varian-
te: soldadura de costuras para tanques

Unidn por rebordeado pestaflado (pestafia-
dora, bombo)

_@__L_JGL

Umén por endentadura especialmente para
chapa de cobre. La chapa de cobre se suelda con
bronce granulado (soldadura fuerte)

Medios de union para chapa
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Superficie y Volumen
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L_Superfit;ies y volumenes de cuerpos
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Kl trabajo. del ¢hapista ¥ llﬂ_]ﬂlﬂtt'lﬂ requiere
algunas nociones de geometria, ya que los des-
armllna de eodos,-cte., son aplicaciones de geo-
metria. En muchos casos se trata de pumtmcm-
nes de cuerpos. -

Las explicaciones que se dan a continuacién
facilitardn ¢l desarrollo de las piezas que mds. se
tisan.

121 desarrollodde la eircunferencia de enerpos
cilindricos (calios, tauquea ete.) es 3,1416 x dia--

" metro *). R

Un cafio:redondo. con pwtana se hace mmo

Iu indica la ilustracion:

correcto ¥m1$0 ?&1’50 "

©C. .
2fPara tx;azai el desarrﬂllnfde {"Jalqmer pieza
se dibuja planta y elevacién o elsvacién y vista~
lateral y el desarrollo al lado-de"a elevacién, Las

~ circunferencias se dividen en'8,.12 o 16 iguales
. partes y ‘se buseca cada punto en planta y eleva-~ ||
cién. Los desarrollos se hacen de ymancra tal que
las uniones o sﬂldadunas seanlas mﬁs eortas po- |
sibles. Tratindose-de.codos -esa-condieidn —estd -

cumplida, . cneontrandose. las-costuras slel lado™

interior con-ue ‘al 111131110 tiempu quw:lan Menos
expuestas a4 la vista, © - T =

_En- eambio si_se_quiere” upruﬂ*i ‘har el lﬁﬂtﬂ'u

rial sin desperdicios se, haee. un lpuﬁlb interion

1"1 siguiente exterior, ¢tec

= En lu sucesivo no_se toman én :uenh t4s es{a‘h'

- DESARROLLOS =~
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La figura explica eémo desarrollar un cono, |
| sin empleo de calculos o tablas, ni trasportador

| para angulos, s6lo aplicando el compas.

Siendo el cono truncado — como en la mayo-

| ria de los casos (la linea de puntos corresponde
| al cono truncado) — entonces hay que trazar li-
| neas auxiliares para ohtener el punto A.

~0
N 1o =
?‘.‘! "':.'""'T
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g
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. Pafa obtener el desarrollo se dibuja el cireu-

lo con €l centro A y se divide elcirculo de base en
8, 12 o 16 iguales partes, se regula el compis a
la distancia 0—1 Yy se marca la misma cantidad
~de espacios en lalinea de base desarrollada, has-

| ta obtener el desarrollo completo,

| Desarrollo de Concs
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Los codos son rectos (90°) o en angulos dife-
rentes de 90°. La linea de interseeccion, también
la entre segmentos, si el codo estuviera compues-
to de segmentos, siempre ha de ser la bisectriz
(mitad del angulo incluido entre los ejes), a obte-
ner, marcando con el compas la intersecciéon de
dos pequeiios arcos alternados que se eortan.

Por lo siguiente las figuras a, b, ¢, d, e, f, Hus-
tran codos correctos, en cambio g, h, 1, j, k, repre-
sentan codos falsos.

Codos compuestos por mas que tres segmen-

{

tos debemos denominar curvas.

5 § | J

[ Desarrolio de Codos
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' Desarrolios de Curvas
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Las ilustraciones que siguen, dan una idea
de las tantas formas de piezas T, cruces, canos bi-
furcados. Logicamente valen las observaciones
que hicimos sobre los codos, por lo tanto las for-
mas seflaladas econ X son mal disefiadas.

TEES - CRUZES
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-F TE REDUCIDA EN 90°

Los desarrollos se obtieaen de

manera similar que los de la
T igual, ilusrada abajo.

32423k
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3 L‘,S'G TE IGUAL EN 90°

PIEZAS TE
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ble para que el material no se detenga

. Son de mucha aplicacion los caiios de sec-
cién cuadrada o rectangular. Su desarrollo es
sumamente sencillo.

En los ejemplos ilustrados se ven cahos in-
clinados. Si.tienen que llevar cereales, harina,
etc.,, hay que respetar el angulo minimo admisi-

] 7

3

i il
mﬂlﬂﬂ”’mﬂ I

los tramos dert LIIU:: pue-

de hacerse todo de una

pleza 0 con varias costus-
ras. Curvas y Tes casi siempre se fabrican en

cuatro partes.

S1 una caieria cuadrada ha de seguir con
seccion redonda es necesario intercalar una pieza
a proposito cuyo desarrollo resulta algo ¢compli-
cado.

CANERIAS CUADRADAS
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!

Reduccion de un cafio cuadrado a geccién re.
donda. ' | _

Si el cafio cuadrado ) elredondo tienen 1Iga
misma seccion, entonces:

_v=056a a=178v

Si en cambio se hace la pieza partiendo de un
cano cilindrico entonces resultara uns pieza es-
trangulada en un 11 % y con:

v=063a a=18v

Se dibuja la elevacién y planta de la pieza y
luego se procede similar como al desarrollar
curvas, ete. Los dngulos " x.se hacen iguales y
los puntos del desarrollo se obtienen marcando

ilﬁﬂ el compés y haciendo los vértices de igual
argo. |

Reduccion cuadrado a redondo

e 00 LSS0 aaa
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Embutido de fondos, cuerpos esféricos, etc,,
para aparatos en prensas hidriulicas, o a mano.
En ese ultimo caso se usan moldeg de hierro, lla-
mados ‘‘tases’’ y la chapa se embute con marti-
llos especiales seglin la figura. Chapas gruesas
en caliente; fondos grandes pueden embutirse
en moldes improvisados en la tierra, golpeando

la chapa calentada con fuego a lefia, con wiazas
de madera

Para embutir chapa de eobfe se usa un tron-
¢o con una cavidad correspondiente v maza de
madera. Tanto para cobre como para hierro es
necesario recocer elmaterial una o varmas veces.

Tratandose de trabajos pequefios suélense |
usar tases de plomo, .

En general’ se empieza ¢l embutido en el
borde, progresando el trabajo hacia el centro

EMBUTIDO - TASES
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(T La terminacién de la superficie de articulos
de chapa se hace de muchas manerss.

La chapa negra en la mayoria de los casos
se pinta con una mano de minio u 6xido de hierro
y una mano de pintura, Si no se quiere pintura
|  conviene engrasar la chapa. Chapa galvanizada
se barniza paraconservarmejor la superficie bri-
llosa.

La pintura e¢n general puede.ser a pincel o a
soplete (al Duco).

Algunos acabados se le aplican a la chapa

antesdela-elaboracion; por ejemplo el enchapado,
es decir la laminacién de ciertos metales combi-
vados,.especialmente niquel sobre hierro.
. Otro procediniiento importante es la metali--
zacion en banos de metal caliente (estafio, zine),
por el procedimiento galvanico (zine, estafio, co-
bre, niquel, cromo, plata, ete.) y segtin el proceso
moderno con una pistola con la cual se pueden
colocar-capas delgadas o gruesas de varios meta-
les, calentados a elevadisimas temperaturas.

Chapa de' cobre generalmente no se pinta,
sino se limpia con 4cido sulflrico rebajado ¥
luego se pule,

El pulido que se aplica mucho para obtener
superficies brillosas se hace con discos de pafios
¥ empleando sebo( hay sebos especialmente pre-
parados para los distintos metales). Para hierro
se emplean también cepillos rotativos de acero,
de bronce y pailos rotativos con polvo esmeril
que se les aplica con cola.

Finalmente mencionamos la litografia, cuya
aplicacién es para juguetes de chapa y letreros
v etiquetas de toda clase.

Jerminacion de larsupartlcle ,
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