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Deje que la Madre Naturaleza sea su co-
diseñadora mientras crea proyectos des-
lumbrantes con bordes ondulados, re-
barbas erizadas, inclusiones de corteza 
y otros “defectos” que le dan a la madera 
una apariencia de belleza sin refinar.
Los ricos contornos de los bordes de ma-
dera natural le dan a las mesas, bancos 
y otros proyectos una calidad escultóri-
ca, creando muebles con arte.  Afortu-
nadamente, cualquiera puede construir 
proyectos tan impresionantes porque 
hacerlo solo requiere técnicas y herra-
mientas básicas.
Otra gran cosa sobre la construcción de 
este tipo de proyectos orgánicos: real-
mente no hay una forma correcta o inco-
rrecta de hacerlo. No habrá dos piezas 
de madera exactamente iguales, lo que 
hace que cada proyecto sea único. Sim-
plemente deje que las formas naturales 
y los consejos que se ofrecen aquí te 
guíen a través del diseño y la construc-
ción.

Consejos para aserrar sus propias 
maderas de borde natural

Qué buscar
*Los troncos talados durante la prima-
vera y el verano pierden la corteza más 
fácilmente una vez secos y tienen una 
coloración más inusual debido al mayor 
contenido de humedad.

Let Mother Nature be your co-designer 
as you build dazzling projects with wavy 
edges, bristly burrs, bark inclusions, and 
other “flaws” that give wood a look of un-
refined beauty.
 The rich contours of natural wood edges 
give tables, benches, and other projects 
a sculptural quality, almost as much art 
as furniture. Thankfully, anyone can build 
such stunning projects because doing so 
requires only basic techniques and tools.
Another great thing about building the-
se types of organic projects: There’s 
really no right or wrong way to do it. No 
two slabs will be exactly alike, making 
each project unique. Simply let the na-
tural shapes, and the tips here, lead you 
through design and building.

Tips for sawing your own natural-
edge slabs

What to look for
*Logs felled during spring and summer 
give up their bark easier once dry, and 
have more unusual coloring due to hig-
her moisture content.
*Search out logs with multiple knots, 
burls, limbs, and other unique characte-
ristics.
*To create even more character in your 
wood, allow the logs to lie on the ground 
or in a stack for a year or two uncovered. 
Exposure to weather increases the chan-

Deixe a Mãe Natureza ser sua co-de-
signer enquanto você constrói projetos 
deslumbrantes com bordas onduladas, 
rebarbas eriçadas, inclusões de casca e 
outras “falhas” que dão à madeira uma 
aparência de beleza não refinada.
 Os contornos ricos das bordas de ma-
deira natural dão às mesas, bancos e 
outros projetos uma qualidade escul-
tural, quase tanto arte quanto móveis. 
Felizmente, qualquer um pode construir 
projetos tão impressionantes porque 
isso requer apenas técnicas e ferramen-
tas básicas.
Outra grande coisa sobre a construção 
desses tipos de projetos orgânicos: não 
há realmente uma maneira certa ou 
errada de fazer isso. Não há duas lajes 
exatamente iguais, tornando cada proje-
to único. Simplesmente deixe as formas 
naturais e as dicas aqui guiá-lo através 
do design e da construção.
Dicas para serrar suas próprias pla-

cas de borda natural
O que procurar

*Os troncos derrubados durante a pri-
mavera e o verão perdem a casca com 
mais facilidade depois de secos e têm 
uma coloração mais incomum devido ao 
maior teor de umidade.
* Procure toras com vários nós, burls, 
membros e outras características únicas.
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Cómo trabajar con maderas de borde natural
How to Work With Natural-Edge Slabs
Como trabalhar com lajes de borda natural
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em sua madeira, permita que as toras 
fiquem no chão ou em uma pilha por um 
ano ou dois descobertos. A exposição ao 
clima aumenta as chances de obter es-
trias e variações de cor. (Cereja, bordo 
macio, bétula, sabugueiro e a maioria 
das madeiras macias se decompõem 
mais rapidamente, portanto, limite sua 
exposição a um ano.)

Cortando os logs
*A casca contém grãos que embotam as 
lâminas rapidamente, portanto, remova 
o máximo possível antes de acionar o 
moinho. Comece com uma lâmina afiada 
e mantenha os extras à mão.
*Corte as lajes com uma espessura míni-
ma de 2” para minimizar o empenamen-
to. Serra lajes mais grossas para fins 
ou projetos específicos. Se você quiser 
usar a medula propensa à deformação 
(o centro da tora), corte-a como uma laje 
de 4–5” de espessura, conforme mos-
trado à direita. Se a laje entortar ou ra-
char mais tarde, remova a medula e faça 
duas lajes com bordas naturais únicas 
- ótimas para prateleiras e cornijas - ou 
cole-as para formar uma laje mais larga 
com duas bordas naturais.

Secagem das placas
*A secagem ao ar mantém a melhor cor 
da sua madeira; a secagem em estufa, 
embora mais rápida, tende a uniformizar 
as diferenças sutis nos tons da madeira.

ces of getting spalted streaks and color 
variations. (Cherry, soft maple, birch, box 
elder, and most softwoods break down 
quicker, so limit their exposure to a year.)

Cutting the logs
*Bark contains grit that dulls blades quic-
kly, so remove as much as possible be-
fore firing up the mill. Start with a sharp 
blade, and keep extras on hand.
*Cut slabs a minimum of 2” thick to mini-
mize warping. 
Saw thicker slabs for specific purposes 
or projects. If you want to use the warp-
prone pith (the log’s center), cut it as a 
4–5”-thick slab, as shown at right. If the 
slab warps or splits later, remove the pith 
and make two slabs with single natural 
edges—great for shelves and mantels—
or glue them together to form a wider 
slab with two natural edges.

Drying the slabs
*Air-drying maintains the best color of 

your wood; kiln-drying, although quicker, 
tends to even out subtle differences in 

* Busque troncos con múltiples nudos, 
ramas y otras características únicas.
*Para crear aún más carácter en su ma-
dera, deje que los troncos permanezcan 
en el suelo o en una pila durante uno o 
dos años sin cubrir. La exposición a la 
intemperie aumenta las posibilidades 
de obtener rayas salpicadas y variacio-
nes de color. (El cerezo, el arce blando, 
el abedul, el saúco y la mayoría de las 
maderas blandas se descomponen más 
rápido, así que limite su exposición a un 
año).

Cortar los troncos
*La corteza contiene arena que desafila 
rápidamente las cuchillas, por lo tanto, 
retire la mayor cantidad posible antes de 
encender el aserradero. Comience con 
una cuchilla afilada y tenga los extras a 
mano.
*Corte tableros de un mínimo de 2” de 
espesor para minimizar la deformación. 
Corte tableros más gruesos para propó-
sitos o proyectos específicos. Si desea 
utilizar la médula propensa a la deforma-
ción (el centro del tronco), córtela como 
una losa de 4 a 5” de espesor, como 
se muestra a la derecha. Si la tabla se 
deforma o se parte más tarde, retire la 
médula y haga dos tablas con bordes 
naturales simples (ideales para estantes 
y repisas de chimenea) o péguelas para 
formar una tabla más ancha con dos bor-
des naturales.
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pilhadas por mais de um dia ou dois sem 
adesivo (adicionando espaçadores para 
promover a circulação de ar).
*Coloque lajes mais grossas de seca-
gem lenta na parte inferior da pilha para 
que você possa acessar as lajes mais fi-
nas e secas sem desmontar toda a pilha.

Primeiro, pegue uma laje
Você pode obter lajes de várias manei-
ras; aqui está uma lista, começando com 
suas opções mais acessíveis:
*Vi você mesmo. Para obter detalhes 
sobre essa opção recompensadora, mas 
trabalhosa, consulte “Dicas para serrar 
suas próprias placas de borda natural” 
listadas acima.
*Tenha um moinho local para vê-los para 
você. Muitos serradores não se impor-
tam com um trabalho de corte persona-
lizado. Basta trazer o seu log ou ter um 
moinho móvel até você.
*Compre-os cortados e secos. Você 
pode ter dificuldade em encontrar um 
varejista local vendendo placas com 
duas bordas naturais, então procure na 
Internet. Em Fontes, no final da história, 
você encontra sites que vendem lajes de 
borda natural, mesmo em pranchas do 
tamanho de uma mesa; espécies exóti-
cas de madeira; e padrões de grãos al-
tamente figurados, como burls. Quando 
sua madeira chegar, deixe-a se adaptar 
à umidade da sua oficina por uma se-
mana ou duas antes de fazer qualquer 
usinagem.

Deixe a laje conduzir o projeto
Com a laje em mãos, você provavel-
mente tem uma ideia geral do que quer 
construir (mesa grande, mesa peque-
na, bancada longa, bancada curta, por 
exemplo). Agora considere o seguinte 
para combinar as características únicas 
da laje com seus gostos pessoais:
*A face de uma mesa, banco ou cabe-
ceira pode ficar bem com um pouco de 
ondulação; mas um desktop deve ser 
plano. (Mostraremos como achatar uma 
laje mais adiante neste artigo.)
*A menos que você esteja trabalhando 

wood tones.
*After cutting, don’t leave the slabs stac-
ked for more than a day or two without 
stickering (adding spacers to promote air 
circulation).
*Place slow-drying thicker slabs at the 
bottom of the stack so down the road 
you can access the thinner, drier slabs 
without dismantling the whole stack.

First, grab a slab
You can obtain slabs in several ways; 
here’s a list, beginning with your most 
affordable options:
*Saw ‘em yourself. For details on this 
rewarding but labor-intensive option, see 
“Tips for sawing your own natural-edge 
slabs” listed above.
*Have a local mill saw ‘em for you. A lot of 
sawyers won’t mind a custom-cutting job. 
Just bring them your log or have a mobile 
mill come to you. 
*Buy ‘em cut and dried. You might be 
hard-pressed to find a local retailer se-
lling slabs with two natural edges, so look 
to the Internet. In Sources, at the bottom 
of the story, you’ll find sites selling natu-
ral-edge slabs, even in table-size planks; 
exotic wood species; and highly figured 
grain patterns, such as burls. When your 
wood arrives, let it acclimate to your 
shop’s humidity for a week or two before 
doing any machining.

Let the slab drive the design
With the slab in hand, you probably have 
a general idea of what you want to build 
(large table, small table, long bench, 
short bench, for example). Now consider 
the following in order to match the unique 
characteristics of the slab to your perso-
nal tastes:
*The face of a table, bench, or headboard 
might look good with a little waviness; but 
a desktop must be flat. (We’ll show you 
how to flatten a slab later in this article.)
*Unless you’re working with a full cross-
section burl, most slabs will have been 
cut off at the ends by a chainsaw. Tho-
se ends usually look best when sawn 
smooth and perpendicular to the face. 

Secado de las maderas
*El secado al aire mantiene el mejor co-
lor de su madera; el secado al horno, 
aunque más rápido, tiende a nivelar las 
diferencias sutiles en los tonos de la ma-
dera.
*Después de cortar, no deje las tablas 
apiladas por más de un día o dos sin 
pegarlas (agregando espaciadores para 
promover la circulación de aire).
*Coloque las tablas más gruesas de se-
cado lento en la parte inferior de la pila 
para que más adelante pueda acceder a 
las  más delgadas y secas sin desmante-
lar toda la pila.

Primero, toma un tablón
Puede obtener losas de varias maneras; 
He aquí una lista, comenzando con las 
opciones más asequibles:
* Los vio usted mismo. Para obtener 
detalles sobre esta opción gratificante 
pero que requiere mucha mano de obra, 
consulte los “Consejos para aserrar sus 
propias maderas de borde natural” que 
se enumeran más arriba.
* Haga que un aserradero local los corte 
por usted. A muchos aserradores no les 
importará un trabajo de corte personali-
zado. 
* Cómpralos cortados y secos.  Es po-
sible que le resulte difícil encontrar un 
minorista local que venda tablones con 
dos bordes naturales, así que busque en 
Internet. 

Deje que el tablón o tabla inspire el 
diseño

Con la tabla en la mano, probablemen-
te tengas una idea general de lo que 
quieres construir (mesa grande, mesa 
pequeña, banco largo, banco corto, por 
ejemplo). Ahora considere lo siguiente 
para hacer coincidir las características 
únicas de la tabla con sus gustos perso-
nales:
*La cara de una mesa, banco o cabecera 
puede verse bien con un poco de ondu-
lación; pero un escritorio debe ser plano. 
* A menos que esté trabajando con una 
sección transversal completa, la mayoría 
de las tablas habrán sido cortadas en los 
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pleta, a maioria das lajes terá sido cor-
tada nas extremidades por uma motos-
serra. Essas extremidades geralmente 
ficam melhores quando serradas lisas e 

perpendiculares ao rosto. Se você quiser 
esculpir as extremidades semelhantes 
às bordas naturais, use ferramentas de 
escultura ou uma rebarbadora (usando 
rodas abrasivas grossas e chanfradas) 
seguidas de rodas de lixa.
*Determine as peças que devem ter cer-
tas dimensões - como altura da mesa ou 
largura do assento - e projete as outras 
peças em proporção a essas dimensões. 
Por exemplo, na mesa de centro acima, 
tivemos que cortar a laje de 51⁄2 ‘longa 
para 4’ para torná-la proporcional à for-
ma e dimensões naturais da nossa base 
de maçã.

Hora de remover a casca
Mesmo que você goste da aparência da 
casca, ela tende a cair mais tarde. Além 
disso, pode haver surpresas atraentes à 
espreita abaixo da casca, como as tril-
has de vermes mostradas no canto su-
perior direito. Comece removendo uma 
seção de 6 a 8 ”de casca, começando 
no final. A camada de câmbio, a “cola” 
fibrosa que conecta a casca à madeira, 

If you want to sculpt the ends similar to 
the natural edges, use carving tools or 
an angle grinder (using coarse, beveled 
abrasive wheels) followed by sanding 
flap wheels.
*Determine parts 
that must be 
certain dimen-
sions—such as 
table height or 
seat width—and 
design the other 
parts in propor-
tion to those di-
mensions. For 
example, on the 
coffee-table abo-
ve, we had to cut 
down the 51⁄2 
‘-long slab to 4’ to 
make it proportio-
nal to the natural 
shape and di-
mensions of our 
apple base.

Time to remove the bark
Even though you might like the look 

of the bark, it 
tends to fall off 
later. Besides, 
there could be 
eye -ca t ch ing 
surprises lur-
king below the 
bark, such as 
the worm tracks 
shown at top 
right. Begin 
by removing a 
6–8” section of 
bark, starting 
at an end. The 

cambium layer, the fibrous “glue” that 
connects the bark to the wood, can add 
depth and character to the edge if you 
leave it. (It won’t come loose later.) Scra-
ping away that layer creates a slippery-
smooth edge with more rounded featu-
res.
You don’t need to sand the edges 

extremos con una motosierra. Esos ex-
tremos por lo general se ven mejor cuan-
do se aserran de forma suave y perpen-
dicular a la cara. Si desea esculpir los 
extremos de forma similar a los bordes 
naturales, use herramientas para tallar o 
una amoladora angular (usando ruedas 
abrasivas biseladas gruesas) seguidas 
de ruedas lijadoras.
*Determinar las partes que deben tener 
ciertas dimensiones, como la altura de la 
mesa o el ancho del asiento, y diseñar 
las otras partes en proporción a esas di-
mensiones. 

Hora de quitar la corteza
Aunque te guste el aspecto de la corte-
za, tiende a caerse más tarde. Además, 
podría haber sorpresas llamativas ace-
chando debajo de la corteza, como las 
huellas de gusanos que se muestran en 
la parte superior derecha. Comience qui-
tando una sección de corteza de 6 a 8 
pulgadas, comenzando por un extremo. 
La capa de cambium, el “pegamento” 
fibroso que conecta la corteza con la 
madera, puede agregar profundidad y 
carácter al borde si lo deja. Al raspar esa 

capa se crea un borde suave y resbaladi-
zo con características más redondeadas.
No es necesario que lijes los bordes para 
suavizarlos en este punto. Y si deja el 
cambium, lijará poco o nada para man-
tener la textura.
Para desalojar la mayor parte de la cor-
teza, empuje suavemente un cincel re-
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borda se você a deixar. (Ela não se solta-
rá mais tarde.) Raspar essa camada cria 
uma borda escorregadia com recursos 
mais arredondados.
Você não precisa lixar as bordas lisas 
neste momento. E se você deixar o câm-
bio, fará pouco ou nenhum lixamento 
para manter a textura.
Para desalojar a maior parte da casca, 
empurre suavemente um cinzel arredon-
dado sob a casca. Para evitar sulcos, 
trabalhe ao longo da borda da laje em 
vez de atravessá-la.
Com a casca removida, use uma peque-
na escova de nylon ou de arame para 
esfregar suavemente as fibras soltas ou 
fibrosas da camada de câmbio.

Achate as faces da laje
Se você comprou a laje pré-cortada, ela 
pode vir com as faces já aplainadas ou 
lixadas. Caso contrário, alise ambas as 
faces com uma tupia de imersão e um 
gabarito. Comece construindo o gabarito 
abaixo, dimensionado para caber na sua 
laje. Construímos a nossa com 42” de 
largura para acomodar um burl de pau-
brasil, bem como a maioria das futuras 
lajes.
Corte as peças do projeto com borda 
natural no comprimento final aproximado 
para que você não aplaine mais estoque 
do que o necessário. Com o gabarito 
apoiado em cavaletes, coloque a laje 

smooth at this point. And if you leave the 
cambium, you’ll do little to no sanding to 
maintain the texture.
 To dislodge the bulk of the bark, gently 
push a rounded chisel beneath the bark. 
To prevent gouges, work along the slab 
edge rather than across it.
With the bark removed, use a small nylon 
or wire brush to gently scrub away loose 
or stringy cambium-layer fibers.

Flatten the slab faces
If you bought the slab precut, it might 
come with the faces already planed or 
sanded. Otherwise, flatten both faces 
with a plunge router and jig. Begin by 
building the jig below, sized to fit your 
slab. We built ours 42” wide to accom-
modate a redwood burl, as well as most 
future slabs.
Cut natural-edge project parts to rough 
finished length so you’re not flattening 
more stock than necessary. With the jig 
resting on sawhorses, place the slab 
where it will be easiest for you to reach 
with the router. Level the slab with wed-
ges and “trap” it with screw-on cleats, as 
shown above.
Install a wide, flat-cutting bit, such as 
Freud’s 11⁄2 “-wide mortising bit (#16-
128), in your router. With the router res-
ting on the carriage, find the highest spot 
on the slab and set the cutting depth 
to remove 1⁄8 “ at that spot. Now plun-
ge and rout across the slab, alternately 

dondeado debajo de la corteza. Para 
evitar estrías, trabaje a lo largo del borde 
de la losa en lugar de cruzarlo.
Con la corteza quitada, use un cepillo 
pequeño de nailon o alambre para frotar 
suavemente las fibras sueltas o fibrosas 
de la capa de cambium.
Use una herramienta rotatoria y ruedas 
diminutas de aletas de lijado (que se en-
cuentran en las Fuentes enumeradas en 
la página siguiente) para limpiar y suavi-
zar los detalles intrincados.

Aplanar las caras de la losa
Si compró la losa precortada, es posible 
que venga con las caras ya cepilladas 
o lijadas. De lo contrario, aplane ambas 
caras con un enrutador de inmersión y 
una plantilla. Comience construyendo 
la plantilla a continuación , del tamaño 
adecuado para su losa. Construimos el 
nuestro de 42” de ancho para acomodar 
un nudo de secoya, así como la mayoría 
de las losas futuras.
Corte las partes del proyecto de borde 
natural a la longitud aproximada del aca-
bado para que no esté aplanando más 
material del necesario. Con la plantilla 
descansando sobre los caballetes, co-
loque la tabla donde le resulte más fá-
cil alcanzarla con el enrutador. Nivele la 
losa con cuñas y “atrápela” con listones 
atornillables.
Instale una broca ancha de corte plano, 
como la broca para mortajar de 1 1 ⁄ 2 
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com o roteador. Nivele a laje com cunhas 
e “prenda-a” com grampos aparafusa-
dos, conforme mostrado acima.
Instale uma broca larga e plana, como 
a broca freud de 11⁄2” de largura (#16-
128), em seu roteador. Com a tupia 
apoiada no carro, encontre o ponto mais 
alto na placa e defina a profundidade 
de corte para remover 1⁄8” nesse ponto. 
Agora mergulhe e dirija pela laje, segu-
rando alternadamente a tupia contra 

as laterais do carro. Deslize o carro ao 
longo dos trilhos e repita o comprimento 
da laje. Continue em incrementos de 1⁄8 
“-mais profundos até ficar plano.
Vire a laje, prenda-a com as presilhas - 
sem cunhas desta vez - e alise a outra 
face como fez com a primeira. Deixe a 
laje o mais grossa possível para evitar 
empenamento. Lixe ambas as faces 
com abrasivo de grão 60 ou 80 até que 
as marcas da tupia desapareçam, mas 
não lixe ainda.

Concentre-se nas falhas
Agora você começa a ver como a laje fi-
cará quando terminar. Avalie-o quanto a 
rachaduras ou outros defeitos e decida 
como deseja tratá-los. Como as fendas 
podem continuar a se abrir, lide com elas 
primeiro para estabilizar a laje, usando 
as teclas borboleta, conforme mostrado 
abaixo.
Coloque suas chaves na abertura e tra-
ce-as firmemente na laje com um estilete 
ou estilete.
Após o roteamento à mão livre próximo 
às linhas traçadas, use um cinzel afiado 
para limpar as paredes laterais e os can-
tos. Epóxi as chaves no lugar.
Uma vez que o epóxi tenha curado, use 
um plano de bloco ou lixadeira elétrica 
para aparar as chaves rente à superfície 
da laje. Em seguida, lixe bem.
Chaves de espaço ao longo do compri-
mento da fenda em proporção ao taman-
ho da laje. Instale chaves em ambas as 
faces para proteger ainda mais contra 
futuras divisões; eles não precisam se 
alinhar uns com os outros. Normalmente, 
faça suas chaves com 1⁄2” de espessura 
– gostamos de espécies que contrastam 
com a laje, mas não há escolha certa ou 
errada. Arrume os encaixes e cole-os 

holding the router against the carriage 
sides. Slide the carriage along the rails 
and repeat the length of the slab. Conti-
nue in 1⁄8 “-deeper increments until flat.
Turn the slab over, secure it with the 
cleats—no wedges this time—and flatten 
the other face as you did the first. Leave 

the slab as thick as possible to prevent 
warping. Power-sand both faces with 60- 
or 80-grit abrasive until the router marks 
disappear, but don’t finish-sand yet.

Focus on the flaws
Now you begin to see what the slab will 
look like when finished. Evaluate it for 
splits or other defects and decide how 
you want to treat them. Because splits 
could continue to open up, deal with 
them first to stabilize the slab, using but-
terfly keys as shown below.
Lay your keys across the split and trace 
around them firmly onto the slab with a 
craft knife or marking knife.
After freehand routing close to the scri-
bed lines, use a sharp chisel to clean 
up the sidewalls and corners. Epoxy the 
keys in place.
Once the epoxy has cured, use a block 
plane or power sander to trim the keys 
flush to the slab surface. Then sand 
smooth.
Space keys along the crack’s length in 
proportion to the slab size. Install keys 
on both faces to further protect against 
future splits; they don’t need to align with 
each other. Typically, make your keys 
from 1⁄2 “-thick stock—we like species 
that contrast with the slab, but there’s no 
right or wrong choice. Rout mortises and 
glue them in place with two-part epoxy, 
which fills in tiny voids better than yellow 
glue.
Next, clean out loose bark inclusions 
(small pockets of bark within the wood’s 
interior) and either fill them with epoxy 
(colored or clear, but avoid epoxy that 
dries to a milky color) or leave them emp-
ty. Tight bark inclusions will likely remain 
intact. Glue torn or loose fibers or splin-
ters back in place and sand the repair to 
blend in.

Now for the joinery
To connect the slab to its base, we re-
commend figure-8 fasteners, shown be-
low, over integral joinery (mortise and 
tenon or dovetails, for example) becau-

“ de ancho de Freud (#16-128), en su 
enrutador. Con el enrutador descansan-

do sobre el carro, busque el punto más 
alto en la losa y ajuste la profundidad de 
corte para eliminar 1 ⁄ 8 “ en ese lugar. 
Ahora sumerja y enrute a través de la 
losa, sujetando alternativamente el enru-
tador contra los lados del carro. Deslice 
el carro a lo largo de los rieles y repita la 
longitud de la tabla. 
Voltee la tabla, asegúrela con los listones 
(esta vez sin cuñas) y aplane la otra cara 
como hizo con la primera. Deje la losa 
lo más gruesa posible para evitar que se 
deforme. Lije mecánicamente ambas ca-
ras con abrasivo de grano 60 u 80 hasta 
que desaparezcan las marcas del enru-
tador, pero no termine de lijar todavía.

Centrarse en los defectos
Ahora comienza a ver cómo se verá la 
losa cuando esté terminada. Evalúelo en 
busca de grietas u otros defectos y deci-
da cómo desea tratarlos. Debido a que 
las divisiones podrían continuar abrién-
dose, trátelas primero para estabilizar la 
losa, usando llaves de mariposa. 
Coloque las llaves sobre la división y tra-
ce alrededor de ellas firmemente sobre 
la losa con un cuchillo para manualida-
des o un cuchillo para marcar.
Después de enrutar a mano alzada cer-
ca de las líneas trazadas, utilice un cin-
cel afilado para limpiar las paredes late-
rales y las esquinas. Epoxi las llaves en 
su lugar.
Una vez que el epoxi se haya curado, 
use un cepillo plano o una lijadora eléc-
trica para recortar las llaves al ras de la 
superficie de la losa. Luego lije suave-
mente
Separe las claves a lo largo de la grieta 
en proporción al tamaño de la losa. Ins-
tale llaves en ambas caras para proteger 
aún más contra futuras divisiones; no 
necesitan alinearse entre sí. Por lo ge-
neral, haga sus llaves con material de 1 
⁄ 2 “de espesor; nos gustan las especies 
que contrastan con la tabla, pero no hay 
una elección correcta o incorrecta. Re-
baje las mortajas y péguelas en su lugar 
con epoxi de dos partes, que llena mejor 
los pequeños huecos. que el pegamento 
amarillo.
A continuación, limpie las inclusiones de 
corteza sueltas (pequeños bolsillos de 
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preenche pequenos espaços vazios me-
lhor do que a cola amarela.
Em seguida, limpe as inclusões de cas-
ca soltas (pequenos bolsões de casca 
no interior da madeira) e preencha-os 
com epóxi (colorido ou transparente, 

mas evite epóxi que seca até 
uma cor leitosa) ou deixe-os 
vazios. As inclusões de cas-
ca apertadas provavelmente 
permanecerão intactas. Cole 
fibras ou lascas rasgadas ou 
soltas de volta no lugar e lixe 
o reparo para misturar.

Agora para a marcenaria
Para conectar a laje à sua 
base, recomendamos fixa-
dores figura-8, mostrados 
abaixo, sobre marcenaria 
integral (mortise e espiga 
ou rabo de andorinha, por 
exemplo) porque são fáceis 
de instalar, permitem que a 
madeira encolha e expanda 

sem rachar, e eles trabalham com quase 
qualquer projeto. 
Eles também permitem que você aplique 
acabamento em todas ou na maioria das 
peças do projeto antes da montagem. 
Você deve fazer encaixes rasos (a es-
pessura dos fixadores) na laje ou na base 
para que os fixadores fiquem alinhados 
com essa peça. (Use parafusos mais 
longos do que aqueles que vêm com os 
fixadores - idealmente, você deseja usar 
parafusos de pelo menos 1 pol.) Se você 
preferir cortar juntas integrais, como en-
caixes e encaixes ou rabos de andorin-
ha, certifique-se de permitir movimento 
sazonal da madeira.
 

Lixamento e acabamento
Antes da montagem, alise as bordas 
afiadas com uma grosa, lima ou lixa. 
Aplaine ou lixe a face superior da laje; se 
for apenas lixar, comece com grão 120 
e continue com 150, 180, 220 e 320, se 
necessário. Lixe as bordas naturais com 
rodas flap de 120, 180 e 220 até ficar sa-
tisfeito.
Aplique o acabamento de sua preferên-
cia. Gostamos de acabamentos transpa-
rentes a óleo porque acentuam a figura e 
o grão da madeira. Siga com várias ca-
madas de proteção de poliuretano, laca 
ou goma-laca.

se they’re easy to install, they allow the 
wood to shrink and expand without split-
ting, and they work with almost any pro-
ject. They also allow you to apply finish 
to all or most project parts before assem-
bling. You should make shallow mortises 
(the thickness of the fasteners) in either 

the slab or the base so the fasteners sit 
flush with that piece. (Use longer screws 
than those that come with the faste-
ners—ideally, you want to use at least 1”-
long screws.) If you prefer to cut integral 
joints, such as mortises-and-tenons or 
dovetails, be sure to allow for seasonal 
wood movement.

Sanding and finishing
Before assembly, ease sharp edges with 
a rasp, file, or sandpaper. Hand-plane or 
sand smooth the slab’s top face; if san-
ding only, start with 120 grit and continue 
with 150, 180, 220, and 320, if needed. 

Sand the na-
tural edges 
with 120, 
180, and 
220-grit flap 
wheels until 
you’re satis-
fied.
Apply your 
finish of 
choice. We 
like clear-oil 
finishes be-
cause they 
accentuate 

the wood’s figure and grain. Follow up 
with several protective top coats of po-
lyurethane, lacquer, or shellac.

corteza dentro del interior de la madera) 
y llénelos con epoxi (de color o transpa-
rente, pero evite el epoxi que se seca a 
un color lechoso) o déjelos vacíos. Es 
probable que las inclusiones de corteza 
apretada permanezcan intactas. Pegue 
las fibras rotas o sueltas o las astillas en 
su lugar y lije la reparación para 
que se integre.

Ahora la carpinteria
Para conectar la tabla a su base, 
recomendamos sujetadores en 
forma de 8, , sobre carpintería in-
tegral (mortaja y espiga o cola de 
milano, por ejemplo) porque son 
fáciles de instalar, permiten que 
la madera se encoja y se expan-
da sin partirse. y funcionan con 
casi cualquier proyecto. También 
le permiten aplicar acabado a to-
das o la mayoría de las piezas del 
proyecto antes de ensamblarlas. 
Debe hacer mortajas poco profun-
das (el grosor de los sujetadores) 
en la losa o en la base para que 
los sujetadores queden al ras con esa 
pieza. (Use tornillos más largos que los 
que vienen con los sujetadores; lo ideal 
es usar tornillos de al menos 1” de largo). 
Si prefiere cortar juntas integrales, como 
mortajas y espigas o colas de milano, 
asegúrese de dejar espacio para movi-
miento estacional de madera.
 

Lijado y acabado
Antes del montaje, suavice los bordes 
afilados con una escofina, una lima o 
papel de lija. Pula a mano o lije la cara 
superior de la losa; si solo lija, comience 
con grano 120 y 
continúe con 150, 
180, 220 y 320, si 
es necesario. Lija 
los bordes natu-
rales con ruedas 
de láminas de 
grano 120, 180 
y 220 hasta que 
estés satisfecho.
Aplique el aca-
bado de su elec-
ción. Nos gustan 
los acabados de 
aceite transparente porque acentúan la 
figura y la veta de la madera. Continúe 
con varias capas superiores protectoras 
de poliuretano, laca o goma laca.
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La canteadora es la forma más confiable 
y precisa de asegurar bordes cuadrados. 
También producirá superficies planas que 
no pasarán por su cepilladora de super-
ficies. En lugar de utilizar una hoja de 
sierra, la canteadora utiliza un cabezal de 
corte que gira a altas RPM. Se coloca en-
tre dos mesas. La mesa de entrada sue-
le estar a una altura más baja, según la 
cantidad que desee eliminar de su stock. 
La mesa de salida está a la misma altura 
que el borde de corte, soportando la tabla 
mientras se corta. También debe haber 
una cerca para ayudar a proporcionar 
cortes precisos.
Necesitará un borde plano para trabajar 
la madera, y el ensamblador puede cortar 
un borde plano y una superficie lisa en su 
material. Por ejemplo, si tiene un 2×4 con 
un borde áspero, puede colocarlo, con el 
lado áspero hacia abajo, contra la guía de 
la ensambladora. Con un palo de empuje, 
empuje el 2×4 a través de las cuchillas de 
la ensambladora y cortará las partes ás-
peras del borde. Puede que tengas que 
hacer varias pasadas para conseguir una 
superficie completamente lisa. Esto no 
solo le dará cortes más limpios, sino que 
también evitará el desgaste del motor y 
las cuchillas. Recuerde, también, siem-
pre permitir que las cuchillas alcancen su 
máxima velocidad antes de comenzar a 
cortar.

The jointer is the most reliable and ac-
curate way to ensure square edges. 
It also will yield flat surfaces that won’t 
go through your surface planer. Rather 
than using a saw blade, the jointer uses 
a cutter head that rotates at high RPM. 
It is positioned between two tables. The 
infeed table is usually at a lower height, 
based on how much you want to remo-
ve from your stock. The outfeed table is 
at the same height as the cutting edge, 
supporting the board as it is cut. There 
should also be a fence to help provide 
accurate cuts.
You’ll need a flat edge to do your wood-
working, and the jointer can cut a flat 
edge and smooth surface on your stock. 
For instance, if you have a 2×4 with a 
roughed up edge, you can place it, rough 
side down, against the fence on the join-
ter. Using a push stick, push the 2×4 
across the jointer knives, and it will cut 
down the rough parts of the edge. You 
may have to make several passes in or-
der to get a completely smooth surface. 
This will not only give you cleaner cuts, 
but it will save wear and tear on your mo-
tor and knives. Remember, too, to always 
allow the blades to get up to full speed 
before you begin cutting.
You’ll need to give slight downward pres-
sure to the stock as it goes through the 
jointer. Shift the pressure to the front of 

O articulador é a maneira mais confiável 
e precisa de garantir bordas quadradas. 
Também produzirá superfícies planas 
que não passarão pela sua plaina de 
superfície. Em vez de usar uma lâmina 
de serra, o articulador usa uma cabeça 
de corte que gira em alta rotação. Está 
posicionado entre duas mesas. A mesa 
de alimentação geralmente está em uma 
altura mais baixa, com base em quanto 
você deseja remover do seu estoque. 
A mesa de saída fica na mesma altura 
da aresta de corte, apoiando a placa à 
medida que ela é cortada. Também deve 
haver uma cerca para ajudar a fornecer 
cortes precisos.
Você precisará de uma borda plana para 
fazer sua marcenaria, e o marceneiro 
pode cortar uma borda plana e uma su-
perfície lisa em seu estoque. Por exem-
plo, se você tiver um 2×4 com uma borda 
áspera, você pode colocá-lo, com o lado 
áspero para baixo, contra a cerca na jun-
ta. Usando uma vara de empurrar, em-
purre o 2 × 4 pelas facas de junção e ele 
cortará as partes ásperas da borda. Você 
pode ter que fazer várias passagens para 
obter uma superfície completamente lisa. 
Isso não apenas proporcionará cortes 
mais limpos, mas também economizará 
o desgaste do motor e das facas. Lem-
bre-se também de sempre permitir que 
as lâminas atinjam a velocidade máxima 
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El ensamblador o canteadora
The Jointer
O Artilheiro
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Você precisará dar uma leve pressão 
descendente ao estoque enquanto ele 
passa pela junta. Desloque a pressão 
para a frente da coronha à medida que 
ela sai das lâminas. Não levante o esto-
que até que esteja completamente livre 
das lâminas. Em seguida, retorne ao 
ponto de partida para sua segunda pas-
sagem.
Um jointer possibilita a recuperação de 
estoque curvado ou deformado que você 
pode ter que descartar anteriormente. 
Com uma tábua curvada, coloque na 
mesa de alimentação com o arco no cen-
tro, voltado para cima. Isso evitará que 
ele balance na mesa. As duas extremi-
dades da peça serão unidas primeiro, o 
que está OK. Se você tiver que unir uma 
borda que está balançando, mantenha a 
pressão na mesa de alimentação para re-
duzir o balanço o máximo possível.
Para bordas quadradas, certifique-se de 
que a cerca esteja realmente em um ân-
gulo de 90 graus em relação às mesas. 
Lembre-se do seu quadrado de layout? 
Você usará isso para esta tarefa. Como 
você está preparando uma borda quadra-
da, coloque a maior parte da pressão na 
cerca, certificando-se de que a madeira 
permaneça reta para cima e para baixo 
enquanto as lâminas fazem seu trabalho. 
Numerosos, pequenos cortes são prefe-

the stock as it exits the blades. Do not lift 
the stock until it is completely free of the 
blades. Then, return to the starting point 
for your second pass.
A jointer makes it possible to salvage 
bowed or warped stock that you pre-
viously may have had to discard. With a 
bowed board, place in on the infeed ta-
ble with the bow in the center, facing up. 
This will keep it from rocking on the table. 
The two ends of the piece will be joined 
first, which is OK. If you have to joint an 
edge that is rocking, keep your pressure 
on the infeed table to reduce the rocking 
as much as possible.
To square edges, make sure that the 
fence is truly at a 90-degree angle to the 
tables. Remember your layout square? 
You’ll use that for this task. Since you’re 
preparing a squared edge, place most of 
your pressure on the fence, making sure 
the wood stays straight up and down 
as the blades do their work. Numerous, 
small cuts are preferable to one big one.
The fact that the fence can be angled gi-
ves you the chance to make mitered butt 
joints. You can also make plunges on the 
jointer, giving your stock chamfered ed-
ges.
The jointer is considered one of the three 
essential stock-dressing machines in 
woodworking, along with the table saw 
and planer. But what exactly does a join-

Deberá ejercer una ligera presión hacia 
abajo sobre el material a medida que 
pasa por la canteadora. Cambie la pre-
sión al frente de la culata a medida que 
sale de las cuchillas. No levante la culata 
hasta que esté completamente libre de 
las cuchillas. Luego, regrese al punto de 
partida para su segundo pase.
Una canteadora hace posible rescatar 
material arqueado o deformado que qui-
zás haya tenido que desechar anterior-
mente. Con una tabla arqueada, colóque-
la en la mesa de alimentación con el arco 
en el centro, hacia arriba. Esto evitará 
que se balancee sobre la mesa. Los dos 
extremos de la pieza se unirán primero, 
lo cual está bien. Si tiene que ensamblar 
un borde que se balancea, mantenga la 
presión sobre la mesa de alimentación 
para reducir el balanceo tanto como sea 
posible.
Para cuadrar los bordes, asegúrese de 
que la guía esté realmente en un ángulo 
de 90 grados con respecto a las mesas. 
¿Recuerdas tu diseño cuadrado? Lo usa-
rás para esta tarea. Ya que está prepa-
rando un borde escuadrado, coloque la 
mayor parte de su presión sobre la guía, 
asegurándose de que la madera perma-
nezca recta hacia arriba y hacia abajo 
mientras las cuchillas hacen su trabajo. 
Numerosos cortes pequeños son preferi-
bles a uno grande.
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O fato de que a cerca pode ser inclinada 
lhe dá a chance de fazer juntas de topo 
em esquadria. Você também pode fazer 
mergulhos na junta, dando bordas chan-
fradas ao seu estoque.
A marceneira é considerada uma das 
três máquinas essenciais de acabamen-

to em madeira, junto com a se-
rra de mesa e a plaina. Mas o 
que exatamente faz um jointer 
e como funciona? E quando os 
marceneiros profissionais preci-
sam usar um?

O que é um articulador?
A jointer é uma máquina de 
trabalhar madeira usada para 
achatar, alisar e esquadrejar as 
bordas de uma tábua de ma-
deira. Corrige defeitos de ma-
teriais, como empenamento ou 
empenamento, e em projetos 
de armários ou móveis, prepara 
as bordas das placas para cola-
gem e fixação.
A maioria das operações de 
marcenaria pode ser realiza-
da mecanicamente ou ma-
nualmente. Um articulador é 
a versão mecânica de uma fe-
rramenta manual chamada de 
plano articulador.

Como funciona?
Um jointer tem quatro compo-
nentes principais; uma mesa de 
entrada, uma mesa de saída, 
uma cerca e uma cabeça de 
corte.
A mesa de alimentação e a 
mesa de saída ficam coplana-
res, o que significa que estão 
no mesmo plano e perfeitamen-
te planas. A mesa de alimen-
tação suporta a placa à medida 

que ela se aproxima da cabeça de corte; 
a mesa de saída suporta a parte fresada 
da placa.
A altura da mesa de alimentação é ajus-
tada de acordo com a espessura da ca-
mada que está sendo removida da placa; 
a superfície da mesa de saída é fixa e 
nivelada com a altura da cabeça de cor-
te. A cerca de junção corre perpendicu-
larmente ao longo da borda de ambas as 
mesas.
Abaixar a mesa de alimentação com a 
alça ajusta a profundidade de corte ou a 
quantidade de material removido. A placa 
é alimentada ao longo da cerca e através 
da cabeça de corte, criando uma super-
fície plana. Várias passagens podem ser 
necessárias para remover defeitos do 
material ou nivelar uma placa.
A profundidade média de corte para a 
maioria dos projetos é de cerca de 1/16 
a 1/8 de polegada, o que explica por 

ter do and how does it work? And when 
do professional woodworkers need to 
use one?

What is a jointer?
A jointer is a woodworking machine used 
to flatten, smooth, and square the edges 
of a lumber board. It corrects material 
defects, like warping or cupping, and in 

cabinetry or furniture projects, prepares 
board edges for gluing and fastening.
Most woodworking operations can be 
performed mechanically or manually. 
A jointer is the mechanical version of a 
hand tool called a jointer plane.

How does it work?
A jointer has four main components; an 
infeed table, an outfeed table, a fence, 
and a cutter head.
The infeed table and outfeed table sit 
coplanar, meaning they’re on the same 
plane and perfectly flat. The infeed table 
supports the board as it approaches the 
cutter head; the outfeed table supports 
the milled portion of the board.
The height of the infeed table is set ac-
cording to the thickness of the layer 
being removed from the board; the surfa-
ce of the outfeed table is fixed and flush 
with the height of the cutter head. The 
jointer fence runs perpendicularly along 

El hecho de que la guía se pueda incli-
nar le da la oportunidad de hacer juntas 
a tope en inglete. También puede hacer 
zambullidas en la canteadora, dándole a 
su material bordes biselados.
La canteadora se considera una de las 
tres máquinas de preparación de exis-
tencias esenciales en la carpintería, jun-
to con la sierra de mesa y la 
cepilladora. Pero, ¿qué hace 
exactamente una canteadora y 
cómo funciona? ¿Y cuándo los 
carpinteros profesionales nece-
sitan usar uno?

¿Qué es un ensamblador?
Una canteadora es una máqui-
na para trabajar la madera que 
se utiliza para aplanar, alisar y 
cuadrar los bordes de una ta-
bla de madera. Corrige defec-
tos de materiales, como defor-
maciones o ahuecamientos, y 
en proyectos de ebanistería o 
muebles, prepara los bordes de 
las tablas para pegarlos y suje-
tarlos.
La mayoría de las operaciones 
de carpintería se pueden reali-
zar mecánica o manualmente. 
Una ensambladora es la versión 
mecánica de una herramienta 
manual llamada plano de en-
sambladora.

¿Cómo funciona?
Una canteadora tiene cuatro 
componentes principales; una 
mesa de entrada, una mesa de 
salida, una guía y un cabezal de 
corte.
La mesa de entrada y la mesa 
de salida se sientan coplanares, 
lo que significa que están en el 
mismo plano y perfectamente 
planas. La mesa de alimenta-
ción sostiene la tabla a medida que se 
acerca al cabezal de corte; la mesa de 
salida soporta la parte fresada del tablero.
La altura de la mesa de entrada se es-
tablece de acuerdo con el espesor de 
la capa que se retira del tablero; la su-
perficie de la mesa de salida es fija y al 
ras con la altura del cabezal de corte. La 
guía de la canteadora corre perpendicu-
larmente a lo largo del borde de ambas 
mesas.
Bajar la mesa de alimentación con la ma-
nija ajusta la profundidad de corte o la 
cantidad de material eliminado. La tabla 
se alimenta a lo largo de la guía ya través 
del cabezal de corte, creando una super-
ficie plana. Pueden ser necesarias varias 
pasadas para eliminar defectos de mate-
rial o aplanar una tabla.
La profundidad de corte promedio para la 
mayoría de los proyectos es de alrededor 
de 1/16 a 1/8 de pulgada, lo que explica 
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tamaños. Una canteadora de 6 pulgadas 
es la más común, lo que significa que 
el cabezal de corte tiene 6 pulgadas de 
largo, lo que hace que este sea el ancho 
máximo de tabla que la máquina puede 
manejar. La longitud de las mesas de 
entrada y salida, conocida como cama, 
también varía; cuanto más larga sea la 
cama, mayor será el área de referencia 
y más largas serán las tablas que puede 
procesar la ensambladora. Como regla 
general, una canteadora puede manejar 
tableros de hasta el doble de la longitud 
de su bancada.
¿Qué se puede hacer con un ensam-

blador?
Puede realizar varios proyectos con una 
canteadora, como aplanar tablas defec-
tuosas o escuadrar material.
Corrija los defectos del material: la made-
ra es imperfecta por naturaleza; se defor-
ma, ahueca y tuerce de forma impredeci-
ble, especialmente cuando se seca. Una 
vez que su stock se ajuste a la humedad 
relativa de su taller, puede enderezar y 
aplanar las tablas defectuosas con una 
canteadora.
Revestir tablas: la forma más económica 
de comprar madera es comprarla en bru-
to, lo que significa que tendrá que aserrar 
o revestir la madera usted mismo. Un ce-
pillador puede ayudar a dar dimensión a 

the edge of both tables.
Lowering the infeed table with the hand-
le adjusts the depth of cut, or amount of 
material removed. The board is fed along 
the fence and across the cutter head, 
creating a flat surface. Several passes 
may be necessary to remove material 
defects or flatten a board.
The average depth of cut for most pro-
jects is around 1/16 to 1/8 inch, which 
explains why jointers come in various si-
zes. A 6-inch jointer is the most common, 
meaning the cutter head is 6 inches long, 
making this the maximum board width the 
machine can handle. The length of the 
infeed and outfeed tables, known as the 
bed, also varies; the longer the bed, the 
larger the reference area, and the longer 
the boards the jointer can process. As a 
general rule, a jointer can handle boards 
up to twice the length of its bed.

What can you do with a jointer?
You can take on several projects with 
a jointer, such as flattening defective 
boards or squaring stock.
Correct material defects: Wood is natu-
rally imperfect; it warps, cups, and twists 
unpredictably, especially as it dries. Once 
your stock adjusts to the relative humidity 
of your shop, you can straighten and flat-
ten defective boards using a jointer.
Dress boards: The most affordable way 
to purchase lumber is to buy it rough, 

que as juntas vêm em vários tamanhos. 
Uma juntadora de 6 polegadas é a mais 
comum, o que significa que a cabeça de 
corte tem 6 polegadas de comprimento, 
tornando esta a largura máxima da placa 
que a máquina pode manipular. O com-
primento das mesas de entrada e saída, 
conhecidas como cama, também varia; 
quanto maior a cama, maior a área de 
referência e mais longas as placas que 
a juntadora pode processar. Como regra 
geral, um marceneiro pode manusear tá-
buas até duas vezes o comprimento de 
sua cama.

O que você pode fazer com um arti-
culador?

Você pode assumir vários projetos com 
um articulador, como achatar tábuas de-
feituosas ou esquadrejar o estoque.
Corrigir defeitos do material: A madeira é 
naturalmente imperfeita; ele se deforma, 
se enrola e se torce de forma imprevisí-
vel, especialmente quando seca. Uma 
vez que seu estoque se ajuste à umidade 
relativa de sua loja, você pode endireitar 
e nivelar as placas defeituosas usando 
uma junta.
Tábuas de acabamento: a maneira mais 
acessível de comprar madeira é comprá-
la bruta, o que significa que você terá que 
moer ou vestir a madeira. Uma juntadora 
pode ajudar a dimensionar suas tábuas 
ao revestir um ou dois lados, preparando 
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também pode revelar a direção do grão, 
revelando o que está abaixo da camada 
externa áspera.
Estoque quadrado: A maioria dos trabal-
hos em madeira, especialmente marce-
naria e móveis, requer tábuas com faces 
e bordas perfeitamente quadradas. Um 
articulador pode fornecer um ângulo 
perfeito de 90 graus ao longo da borda 
de uma placa, garantindo a fixação ade-
quada mais tarde. Um articulador tam-
bém pode ajudar em outras operações, 
incluindo afunilamento, chanfro, rabeta-
gem e chanfro.
Precisa de um marceneiro para o seu 

projeto de marcenaria?
Sua necessidade de um jointer depende 
do seu tipo de trabalho. Se você comprar 
madeira tratada, ou se estiver apenas 
começando a trabalhar com madeira, 
provavelmente não precisará de um mar-
ceneiro neste momento. Por outro lado, 
se você quiser economizar comprando 
madeira bruta, ou se seus armários ou 
projetos de móveis exigirem dimensões e 
ângulos precisos ou marcenaria avança-
da, uma juntadora pode ajudar a tornar 
seu processo de fresagem mais fácil e 
preciso.
Dito isto, um jointer geralmente não é a 
primeira peça de maquinário que você 
deve comprar para sua loja, especial-
mente se você puder comprar apenas 
um ou dois equipamentos para começar. 
Uma serra de mesa ou uma plaina po-
dem ser uma opção melhor.
Um jointer é a ferramenta elétrica equiva-
lente a uma plaina jointer, um tipo de plai-
na manual. Você sempre pode preparar e 
dimensionar a madeira com ferramentas 
manuais, mas essa abordagem pode ser 
menos precisa e pode ser mais demora-
da e exigente do que você gostaria.

Escolhendo entre um articulador e 
plaina

Jointers e plainas são diferentes, mas 
muitas vezes usados   em uníssono. A 
maioria dos marceneiros concorda que 
você precisa de uma marceneira e plaina 
para tirar o máximo proveito de sua ma-
deira bruta. Existem também combos de 
plaina-junta no mercado.
Uma juntadora pode achatar e esquadrin-
har uma placa, mas não pode fresar uma 
placa com uma espessura consistente, 
nem é útil para fresar uma placa com di-
mensões precisas. Embora você possa 
usar uma junta para achatar as duas fa-
ces ou os quatro lados de uma peça, isso 
geralmente resulta em uma placa cônica 
ou uma placa mais grossa em uma extre-
midade do que na outra. Uma juntadora 
pode produzir bordas planas, mas não foi 
projetada para manter os lados opostos 
paralelos entre si.

meaning you’ll have to mill, or dress, the 
lumber yourself. A jointer can help bring 
your boards to dimension by surfacing 
one or two sides, preparing pieces for 
a planer. A jointer can also reveal grain 
direction by unveiling what’s beneath the 
rough outer layer.
Square stock: Most woodworking, espe-
cially cabinetry and furniture making, re-
quires boards with perfectly square faces 
and edges. A jointer can deliver a per-
fect 90-degree angle along the edge of 
a board, ensuring proper fastening later 
on. A jointer can also help with other ope-
rations including tapering, chamfering, 
rabbeting, and beveling.
Do you need a jointer for your wood-

working project?
Your need for a jointer depends on your 
type of work. If you buy dressed lumber, 
or if you’re just getting into woodwor-
king, you probably don’t need a jointer 
at this point. On the other hand, if you 

want to save money by purchasing rough 
lumber, or if your cabinets or furniture 
projects call for precise dimensions and 
angles or advanced joinery, a jointer can 
help make your milling process easier 
and more accurate.
That being said, a jointer usually isn’t the 
first piece of machinery you should get 
for your shop, especially if you can only 
afford one or two pieces of equipment to 
start. A table saw or a planer might be a 
better option.
A jointer is the power tool equivalent of 
a jointer planer, a type of hand plane. 
You can always prep and bring lumber 
to dimension with hand tools, but this ap-
proach might be less accurate, and may 
be more time-intensive and demanding 
than you’d like.

Choosing between a jointer and 
planer

Jointers and planers are different, but 
often used in unison. Most woodworkers 
would agree you need a jointer and pla-
ner to get the most out of your rough lum-
ber. There are also jointer-planer combos 
on the market.
A jointer can flatten and square a board, 

sus tablas recubriendo uno o dos lados, 
preparando las piezas para una cepilla-
dora. Una canteadora también puede 
revelar la dirección de la veta al revelar 
lo que hay debajo de la capa exterior ás-
pera.
Material cuadrado: la mayoría de los tra-
bajos de carpintería, especialmente la 
ebanistería y la fabricación de muebles, 
requieren tablas con caras y bordes per-
fectamente cuadrados. Una canteadora 
puede generar un ángulo perfecto de 90 
grados a lo largo del borde de una tabla, 
lo que garantiza una fijación adecuada 
más adelante. Una ensambladora tam-
bién puede ayudar con otras operacio-
nes, como ahusamiento, biselado, ranu-
rado y biselado.

¿Necesita una canteadora para su 
proyecto de carpintería?

Su necesidad de una ensambladora de-
pende de su tipo de trabajo. Si compra 
madera tallada, o si simplemente se está 
iniciando en la carpintería, probablemen-
te no necesite una ensambladora en este 
momento. Por otro lado, si desea aho-
rrar dinero comprando madera en bruto, 
o si sus gabinetes o muebles requieren 
dimensiones y ángulos precisos o carpin-
tería avanzada, una canteadora puede 
ayudar a que su proceso de fresado sea 
más fácil y preciso.
Dicho esto, una canteadora no suele ser 
la primera pieza de maquinaria que debe 
adquirir para su taller, especialmente si 
solo puede permitirse una o dos piezas 
de equipo para comenzar. Una sierra de 
mesa o una cepilladora podrían ser una 
mejor opción.
Una canteadora es la herramienta eléc-
trica equivalente a una cepilladora, un 
tipo de cepillo manual. Siempre puede 
preparar y dimensionar la madera con 
herramientas manuales, pero este enfo-
que puede ser menos preciso y puede 
requerir más tiempo y demanda de lo que 
le gustaría.

Elegir entre una canteadora y una 
cepilladora

Las ensambladoras y cepilladoras son 
diferentes, pero a menudo se usan al 
unísono. La mayoría de los carpinteros 
estarían de acuerdo en que necesita una 
ensambladora y una cepilladora para 
aprovechar al máximo su madera en bru-
to. También hay combos de cepilladora-
cepilladora en el mercado.
Una ensambladora puede aplanar y cua-
drar una tabla, pero no puede fresar una 
tabla con un grosor constante, ni es útil 
para fresar una tabla con dimensiones 
precisas. Si bien puede usar una ensam-
bladora para aplanar ambas caras o los 
cuatro lados de una pieza, esto general-
mente da como resultado una tabla cóni-
ca o una tabla que es más gruesa en un 
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pessura, é um espessador: apara uma 
placa com uma espessura consistente 
em todo o seu comprimento, tornando-
a perfeitamente plana em ambas as su-
perfícies. Antes de entrar em uma plaina, 
uma placa deve ter um lado plano com 
uma borda quadrada - que é onde a jun-
tadora entra. Uma vez unida, a placa é 
então alimentada através da plaina, seu 
lado plano contra a base da plaina. A plai-
na então corta a parte superior áspera da 
placa, tornando a segunda face paralela 
à primeira.

Usando um articulador
Dicas de segurança

Um articulador deve ser ajustado com 
precisão para funcionar corretamente e 
com segurança. Cada máquina é diferen-
te, portanto, conheça as configurações e 
os recursos do seu articulador antes de 
usá-lo.
Encerar a superfície. Limpe seu espaço 
de trabalho e certifique-se de que a má-
quina esteja desconectada da energia. 
Aplique uma pequena quantidade de 
cera em pasta em toda a superfície da 
mesa de alimentação, na mesa de saída 
e na cerca e remova o excesso com um 
pano seco. Isso permite que suas pran-
chas deslizem suavemente pela máqui-
na.
Ajuste a cerca. Nem toda operação de 
junção requer toda a largura da cabeça 
de corte. Para minimizar o risco de feri-
mentos, mova a cerca para expor apenas 
a largura do corte que você está fazen-
do. Para tábuas mais largas, empurre a 
cerca para trás para obter mais espaço. 
Para produzir bordas perfeitamente qua-
dradas, certifique-se de que sua cerca 
esteja perfeitamente quadrada usando 
um quadrado combinado. Isso geralmen-
te pode ser feito com algumas voltas de 
um parafuso de ajuste na parte traseira 
da máquina.
Seja esperto, seja seguro. Empurre a 
proteção da cabeça do cortador no lu-
gar para evitar lesões por deslizamento. 
Para manter suas mãos afastadas das 
lâminas, considere usar blocos de em-
purrar para guiar sua prancha. Não moa 
peças menores que 12 polegadas e não 
ultrapasse ao fresar tábuas mais longas. 
Sempre use proteção para os olhos e ou-
vidos.

Dicas para melhores resultados
Tal como acontece com qualquer peça 
de equipamento de marcenaria, a técnica 
adequada vem com a prática. Aqui estão 
algumas dicas para colocá-lo com o pé 
direito:
Defina uma profundidade de corte apro-
priada. Evite o desperdício de material 
ou corte excessivo começando com uma 
profundidade de corte rasa. Execute uma 

but it can’t mill a board to a consistent 
thickness, nor is it useful for milling a 
board to precise dimensions. While you 
can use a jointer to flatten both faces or 
all four sides of a piece, this usually re-
sults in a tapered board, or a board that’s 
thicker on one end than the other. A join-
ter can produce flat edges, but it’s not 
designed to keep opposing sides parallel 
to each other.
A planer, i.e. a thickness planer, is a thic-
knesser: It trims a board to a consistent 
thickness throughout its length, rendering 
it perfectly flat on both surfaces. Before 
going into a planer, a board should have 
one flat side with a square edge—which 
is where the jointer comes in. Once join-
ted, the board is then fed through the pla-
ner, its flat side against the planer bed. 
The planer then cuts the rough top side 
of the board, making the second face pa-
rallel to the first.

Using a jointer
Safety tips 

A jointer must be precisely tuned to work 
properly and safely. Every machine is di-
fferent, so get to know your jointer’s set-
tings and features before using it. 

Wax the surface. Dust off your workspa-
ce and ensure the machine is unplugged 
from power. Buff a small amount of paste 
wax onto the entire surface of the infeed 
table, the outfeed table, and the fence, 
then remove the excess using a dry cloth. 
This allows your boards to glide smoothly 
across the machine.
Adjust the fence. Not every jointer opera-
tion requires the entire width of the cutter 
head. To minimize the risk of injury, move 
the fence to expose only the width of the 
cut you’re making. For wider boards, 
push the fence back for more room. To 
produce perfectly square edges, make 
sure your fence is perfectly square using 
a combination square. This can usually 
be done with a few turns of a set screw 
on the backside of the machine.
Be smart, be safe. Push the cutter head 
guard into place to prevent slip injuries. 
To keep your hands, clear from the bla-
des, consider using push blocks to guide 
your board. Don’t mill pieces shorter than 

extremo que en el otro. Una canteadora 
puede producir bordes planos, pero no 
está diseñada para mantener los lados 
opuestos paralelos entre sí.
Una cepilladora, es decir, una cepilladora 
de regrueso, es una regruesadora: recor-
ta un tablero a un grosor constante en 
toda su longitud, dejándolo perfectamen-
te plano en ambas superficies. Antes de 
entrar en una cepilladora, una tabla debe 
tener un lado plano con un borde cuadra-
do, que es donde entra la ensambladora. 
Una vez ensamblada, la tabla se alimenta 
a través de la cepilladora, su lado plano 
contra la cama de la cepilladora. Luego, 
la cepilladora corta la parte superior ás-
pera de la tabla, haciendo que la segunda 
cara sea paralela a la primera.

Usando una ensambladora
Consejos de seguridad 

Una canteadora debe ajustarse con 
precisión para que funcione de manera 
adecuada y segura. Cada máquina es 
diferente, así que familiarícese con la 
configuración y las características de su 
canteadora antes de usarla. 
Encera la superficie. Desempolve su es-
pacio de trabajo y asegúrese de que la 
máquina esté desenchufada. Pula una 
pequeña cantidad de cera en pasta en 
toda la superficie de la mesa de entrada, 
la mesa de salida y la guía, luego retire el 
exceso con un paño seco. Esto permite 
que sus tablas se deslicen suavemente 
por la máquina.
Ajuste la cerca. No todas las operaciones 
de unión requieren todo el ancho del ca-
bezal de corte. Para minimizar el riesgo 
de lesiones, mueva la guía para exponer 
solo el ancho del corte que está hacien-
do. Para tablas más anchas, empuje la 
guía hacia atrás para obtener más espa-
cio. Para producir bordes perfectamente 
cuadrados, asegúrese de que su cerca 
esté perfectamente cuadrada usando 
una escuadra combinada. Por lo gene-
ral, esto se puede hacer con unas pocas 
vueltas de un tornillo de fijación en la par-
te trasera de la máquina.
Sea inteligente, esté seguro. Empuje el 
protector del cabezal de corte en su lugar 
para evitar lesiones por resbalones. Para 
mantener sus manos alejadas de las cu-
chillas, considere usar bloques de empu-
je para guiar su tabla. No fresa piezas de 
menos de 12 pulgadas y no se exceda 
al fresar tablas más largas. Siempre use 
protección para los ojos y los oídos.
Consejos para obtener mejores resul-

tados
Como con cualquier equipo de carpin-
tería, la técnica adecuada viene con la 
práctica. Aquí hay algunos consejos para 
comenzar con el pie derecho:
Establezca una profundidad de corte 
adecuada. Evite desperdiciar material o 
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Para uso geral, defina sua máquina para 
1/32 polegada, o que geralmente é sufi-
ciente para remover marcas de serra em 
uma borda rasgada. Uma placa áspera 
ou muito deformada pode exigir um corte 
mais profundo. A profundidade máxima 
depende da largura e densidade do es-
toque. O fresamento pesado pode exigir 
1/8 de polegada, que normalmente é o 
mais profundo que você deseja.
Alimente sua placa de acordo com seus 
defeitos. Mire a borda de sua peça para 
revelar arcos. A ventosaterapia é geral-
mente evidente à primeira vista. Para 
estabilidade na hora da alimentação, co-
loque sua prancha com o copo ou arco 
voltado para baixo, certificando-se de 
que a peça tenha pelo menos dois pontos 
de contato ao passar pelas mesas. Para 
uma tábua torcida, mantenha uma pres-
são consistente em um lado para evitar 
balançar a peça enquanto ela passa pela 
cabeça do cortador.
Considere a pressão de alimentação. 
Junte primeiro a face da placa. Coloque a 
placa na mesa de alimentação, empurre-
a firmemente contra a mesa e a guia e 
passe-a lentamente pela cabeça de cor-
te. Evite aplicar pressão excessiva para 
baixo, especialmente ao fresar material 
fino; pressione o suficiente para evitar 
que a cabeça de corte empurre a peça 
para cima.
Ao passar da mesa de alimentação para 
a mesa de saída, mantenha uma pres-
são consistente em todo o comprimento 
da placa sem ultrapassar. Não mova a 
pressão de um lado para o outro e não 
ajuste sua pressão com os mergulhos e 
ressaltos da prancha. Fique de olho no 
espaço entre o tabuleiro e a mesa, bem 
como o tabuleiro e a cerca.
Observe a velocidade de alimentação. 
A velocidade de alimentação depende 
da densidade do material, da largura da 
peça e da profundidade do corte. Mover-
se muito rapidamente cria uma superfície 
recortada. Para ter certeza, execute uma 
ou duas passagens de teste, inspecione 
os resultados e ajuste de acordo.
Preste atenção à direção do grão. Evite 
arrancar grãos orientando sua placa de 
modo que a cabeça de corte gire na mes-
ma direção que a inclinação do grão. Em 
outras palavras, junta “descendo”. O grão 
da madeira nem sempre corre perfeita-
mente em uma única direção; favorecer 

12 inches, and don’t overreach when mi-
lling longer boards. Always wear eye and 
ear protection.

Tips for better results
As with any piece of woodworking equip-
ment, proper technique comes with prac-
tice. Here are a few pointers to set you off 
on the right foot:
Set an appropriate depth of cut. Avoid 
wasting stock or overcutting by starting 
with a shallow depth of cut. Run a test 
pass, then readjust accordingly. For ge-
neral use, set your machine to 1/32 inch, 
which is usually enough to remove saw 
marks on a ripped edge. A rough or badly 
warped board might require a deeper 
cut. The maximum depth depends on the 
width and density of the stock. Heavy mi-
lling might call for 1/8 inch, which is nor-
mally the deepest you want to go.
Feed your board according to its defects. 
Sight down the edge of your piece to re-
veal bows. Cupping is usually evident at 
a glance. For stability when feeding, pla-
ce your board with the cup or bow facing 
downward, making sure the piece has at 
least two points of contact as it passes 
across the tables. For a twisted board, 
maintain consistent pressure on one 
side to avoid rocking the piece as it runs 
across the cutter head.
Consider feed pressure. Joint the face 
of the board first. Lay the board on the 
infeed table, push it firmly against both 
the table and the fence, and slowly run 
it across the cutter head. Avoid applying 
excessive downward pressure, especia-
lly when milling thin stock; press down 
just enough to keep the cutter head from 
pushing the piece upward.
As you cross from the infeed table to 
the outfeed table, maintain consistent 
pressure across the length of the board 
without overreaching. Don’t move pres-
sure from one side to the other, and don’t 
adjust your pressure with the board’s 
dips and humps. Keep an eye on the 
space between the board and the table, 
as well as the board and the fence.
Watch feed speed. Feed speed depends 
on the density of your stock, the width 
of your piece, and the depth of your cut. 
Moving too quickly creates a scalloped 
surface. To be sure, run a test pass or 
two, inspect the results, and adjust ac-
cordingly.
Pay attention to grain direction. Avoid 
grain tear-out by orienting your board 

sobrecortar comenzando con una profun-
didad de corte poco profunda. Ejecute un 
pase de prueba, luego reajuste en con-
secuencia. Para uso general, configure 
su máquina a 1/32 de pulgada, que suele 
ser suficiente para eliminar las marcas 
de sierra en un borde rasgado. Una tabla 
áspera o muy deformada puede requerir 
un corte más profundo. La profundidad 
máxima depende del ancho y la densidad 
del stock. El fresado pesado puede re-
querir 1/8 de pulgada, que normalmente 
es lo más profundo que desea llegar.
Alimenta tu tablero de acuerdo a sus de-
fectos. Mire hacia el borde de su pieza 
para revelar lazos. Las ventosas suelen 
ser evidentes a simple vista. Para mayor 
estabilidad al alimentar, coloque su tabla 
con la copa o el arco hacia abajo, asegu-
rándose de que la pieza tenga al menos 
dos puntos de contacto al pasar por las 
mesas. Para una tabla torcida, manten-
ga una presión constante en un lado para 
evitar que la pieza se balancee mientras 
pasa por el cabezal de corte.
Considere la presión de alimentación. 
Une la cara del tablero primero. Coloque 
la tabla sobre la mesa de alimentación, 
empújela con firmeza contra la mesa y la 
guía y pásela lentamente por el cabezal 
de corte. Evite aplicar una presión exce-
siva hacia abajo, especialmente al fresar 
material delgado; presione hacia abajo lo 
suficiente para evitar que el cabezal de 
corte empuje la pieza hacia arriba.
A medida que cruza de la mesa de en-
trada a la mesa de salida, mantenga una 
presión constante a lo largo de la tabla sin 
estirarse demasiado. No mueva la pre-
sión de un lado al otro, y no ajuste su pre-
sión con los hundimientos y jorobas de la 
tabla. Vigile el espacio entre el tablero y 
la mesa, así como el tablero y la cerca.
Observe la velocidad de avance. La velo-
cidad de alimentación depende de la den-
sidad de su material, el ancho de su pieza 
y la profundidad de su corte. Moverse de-
masiado rápido crea una superficie festo-
neada. Para estar seguro, ejecute una o 
dos pruebas, inspeccione los resultados 
y ajuste en consecuencia.
Preste atención a la dirección del grano. 
Evite que se rompa el grano orientando 
la tabla de modo que el cabezal de corte 
gire en la misma dirección que la pen-
diente del grano. En otras palabras, con-
junto “cuesta abajo”. La veta de la made-
ra no siempre corre ordenadamente en 
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encosta. Se você não tiver certeza, fazer 
alguns passes leves pode lhe dar uma 
ideia melhor.
Corte as tábuas em pedaços menores 
primeiro. Isso torna o processo de junção 
mais gerenciável e produz resultados 
mais uniformes. Se possível, subdivida 
suas tábuas em pedaços com compri-
mento ligeiramente maior e/ou rasgue-as 
em largura aproximada. Por segurança, 
use blocos de pressão ao fresar placas 
mais curtas que o comprimento da mesa 
de alimentação.
Preste atenção em grampos ou pregos 
pequenos. Estes podem ser fixados nas 
extremidades das bordas da madeira 
bruta e devem ser removidos antes do 
fresamento. Nunca passe grampos ou 
pregos pela cabeça de corte. Eles não 
apenas podem danificar as lâminas, mas 
também podem criar imperfeições óbvias 
na superfície de suas pranchas.
Esquadre a borda articulada. Depois que 
a face do tabuleiro estiver fresada, gire a 
peça 90 graus. Com a face recém-fresa-
da firmemente contra a cerca, una a bor-
da adjacente, certificando-se de que sua 
prancha permaneça em contato preciso 
com a cerca durante toda a operação. 
Com a borda agora quadrada com a face, 
sua prancha está pronta para a plaina.

so the cutter head rotates in the same 
direction as the slope of the grain. In 
other words, joint “downhill.” Wood grain 
doesn’t always run neatly in a single di-
rection; favor what cuts mostly along the 
slope. If you aren’t sure, making a few 
light passes can give you a better idea.
Cut boards into smaller pieces first. This 
makes the jointing process more mana-
geable and produces more even results. 
If possible, subdivide your boards into 
pieces with slightly oversized length, and/
or rip them to rough width. For safety, use 
push blocks when milling boards shorter 
than the length of the infeed table.
Watch for staples or small nails. These 
may be tacked onto the ends of the ed-
ges of rough lumber, and should be re-
moved before milling. Never run staples 
or nails through the cutter head. Not only 
can they damage the blades, they can 
create obvious imperfections on the sur-
face of your boards.
Square up the jointed edge. Once the 
board’s face is milled, turn the piece 90 
degrees. With the newly milled face fir-
mly against the fence, joint the adjacent 
edge, making sure your board stays in 
precise contact with the fence throughout 
the operation. With the edge now square 
with the face, your board is ready for the 
planer. 

una sola dirección; favorecen lo que corta 
principalmente a lo largo de la pendiente. 
Si no está seguro, hacer algunas pasa-
das ligeras puede darle una mejor idea. 
Corte las tablas en pedazos más peque-
ños primero. Esto hace que el proceso 
de unión sea más manejable y produce 
resultados más uniformes. Si es posible, 
subdivida las tablas en piezas con una 
longitud ligeramente mayor y/o córtelas 
a un ancho aproximado. Por seguridad, 
utilice bloques de empuje cuando fresa 
tablas más cortas que la longitud de la 
mesa de alimentación.
Esté atento a grapas o clavos pequeños. 
Estos se pueden clavar en los extremos 
de los bordes de la madera áspera y se 
deben quitar antes de fresar. Nunca pase 
grapas o clavos por el cabezal de corte. 
No solo pueden dañar las cuchillas, sino 
que también pueden crear imperfeccio-
nes evidentes en la superficie de las ta-
blas.
Cuadre el borde articulado. Una vez fre-
sada la cara del tablero, girar la pieza 90 
grados. Con la cara recién fresada firme-
mente contra la guía, junte el borde ad-
yacente, asegurándose de que la tabla 
permanezca en contacto preciso con la 
guía durante toda la operación. Con el 
borde ahora a escuadra con la cara, su 
tabla está lista para la cepilladora. 
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Nueva línea de madera contralaminada 
Ledinek en otro aserradero líder en Eu-
ropa
La construcción de edificios de made-
ra está en auge en la UE y en todo el 
mundo. La demanda de paneles CLT ha 
aumentado en consecuencia. Para satis-
facer esta demanda, SchilligerHolz AG, 
el aserradero más grande de Suiza, está 
invirtiendo en una línea de producción 
automatizada de CLT en Volgelsheim, 
ciudad de Francia en la región fronteriza 
junto a Alemania y Suiza.
Ledinek realizó el pedido de toda la línea 
de producción. En la ubicación de Vol-
gelsheim, la nueva línea de producción 
entrará en funcionamiento en el tercer 
trimestre de 2023. La capacidad de pro-
ducción será de alrededor de 100 m³ por 
turno o 50,000 m³ / año en operación de 
dos turnos.
Decisivo para el premio a Ledinek fueron 
los muchos años de experiencia con los 
sistemas CLT. Gracias a su amplia car-
tera de máquinas, Ledinek es realmente 
el único proveedor de gama completa en 
esta área. Esto evita interfaces innece-
sarias o problemáticas por defecto.
A la hora de seleccionar el proveedor 
de la línea CLT, la empresa familiar ges-
tionada por el propietario confía en los 
últimos descubrimientos y estándares 
técnicos.
“Nos convenció el rendimiento de las 
máquinas principales individuales, el 
enfoque innovador y el concepto de sis-
tema coherente”, dice el propietario y di-
rector gerente Ernest Schilliger.
Ledinek también implementará nuevos 
conceptos con este sistema que son úni-
cos hasta la fecha. Esto se logra desa-
rrollando aún más las máquinas existen-
tes. Sin embargo, solo se proporcionará 
más información después de la puesta 
en marcha.

New Ledinek cross laminated timber 
line in yet another Europe top saw mill
The construction of wooden buildings 
is booming in EU and around the 
world. The demand for CLT panels has 
increased accordingly. 
In order to satisfy this demand Schilli-
gerHolz AG, Switzerland biggest saw-
mill, is investing in an automated CLT 
production line in Volgelsheim, town 
in France in the border region next to 
Germany and Switzerland.
The order for the entire production line 
was placed with Ledinek. At the Vol-
gelsheim location, the new production 
line will go into operation in the third 
quarter of 2023. The production capa-
city will be around 100 m³ per shift or 
50,000 m³ / year in two-shift operation.
Decisive for the award to Ledinek was 
the many years of experience with CLT 
systems. Thanks to its extensive ma-
chine portfolio, Ledinek is really the 
only full-range supplier in this area. 
This avoids unnecessary or problema-
tic interfaces by default.
When selecting the supplier for the 
CLT line, the owner-managed family 
company relies on the latest findings 
and technical standards.
We were won over by the performan-
ce of individual main machines, the 
innovative approach and the coherent 
system concept, says owner and ma-
naging director Ernest Schilliger.
Ledinek will also implement new con-
cepts with this system that are unique 
to date. This is achieved by further de-
veloping the existing machines. Howe-
ver, more information will only be given 
after commissioning.

Nova linha de madeira laminada cruzada 
Ledinek em mais uma serraria líder da 
Europa
A construção de edifícios de madei-
ra está crescendo na UE e em todo o 
mundo. A demanda por painéis CLT au-
mentou de acordo. Para atender a essa 
demanda, a SchilligerHolz AG, a maior 
serraria da Suíça, está investindo em 
uma linha de produção automatizada de 
CLT em Volgelsheim, cidade na França 
na região fronteiriça próxima à Alemanha 
e à Suíça.
A encomenda de toda a linha de pro-
dução foi feita à Ledinek. Na localidade 
de Volgelsheim, a nova linha de pro-
dução entrará em operação no terceiro 
trimestre de 2023. A capacidade de pro-
dução será de cerca de 100 m³ por turno 
ou 50.000 m³/ano em operação de dois 
turnos.
Decisivo para o prêmio a Ledinek foram 
os muitos anos de experiência com sis-
temas CLT. Graças ao seu extenso port-
fólio de máquinas, a Ledinek é realmente 
o único fornecedor completo nesta área. 
Isso evita interfaces desnecessárias ou 
problemáticas por padrão.
Ao selecionar o fornecedor para a linha 
CLT, a empresa familiar gerida pelo pro-
prietário conta com as últimas descober-
tas e padrões técnicos.
“Fomos conquistados pelo desempenho 
de máquinas principais individuais, pela 
abordagem inovadora e pelo conceito 
de sistema coerente”, diz o proprietário 
e diretor administrativo Ernest Schilliger.
A Ledinek também implementará novos 
conceitos com este sistema que são 
únicos até o momento. Isto é conse-
guido através do desenvolvimento das 
máquinas existentes. No entanto, mais 
informações só serão fornecidas após o 
comissionamento.
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Oportunidad de crecimiento para aserraderos en américa del sur
Growth oportunity for south americas saw mills 
Oportunidade de crescimento para serras da américa do sul
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El acero y la madera contrachapada son 
materiales disponibles para puertas de 
alacenas y muebles bajo mesada y ca-
jones de gabinetes. La madera sólida 
es costosa y no tiene una textura sua-
ve atractiva. Requiere cuidados exten-
sos. El contrachapado es un material de 
construcción superior ya que su espesor 
nominal no se agrieta. Como resultado, 
es una mejor opción para muebles de 
madera contrachapada . Es particular 
para muebles modernos con colores bri-
llantes y capas de núcleo de chapa.
La madera contrachapada comprende 
varias capas delgadas de madera uni-
das entre sí. Es un excelente material 
para gabinetes de cocina. Los gabinetes 
de cocina fabricados con madera contra-
chapada pueden soportar vajillas pesa-
das y otros equipos de cocina. 

¿Cómo identificar la mejor madera 
contrachapada para gabinetes?

Hay muchos tipos diferentes de made-
ra contrachapada en el mercado, cada 
uno con sus propias necesidades. Si 
es nuevo en la industria del mueble, los 
diversos términos pueden confundirlo. 
También puede sentirse perdido al se-
leccionar la madera contrachapada ade-
cuada para su proyecto.

Steel and plywood are available mate-
rials for cabinet doors and cabinet boxes. 
Solid wood is costly and does not have 
an attractive smooth texture. It requi-
res extensive care. Plywood is a higher 
construction material since its nominal 
thickness doesn’t crack. As a result, it is 
a better option for plywood furniture. It is 
particular to modern furniture with bright 
colors and veneer core layers.
Plywood comprises several thin layers of 
wood fastened together. It is an excellent 
material for kitchen cabinets. Kitchen ca-
binets produced from plywood can withs-
tand heavy crockery and other kitchen 
equipment. 

How do you identify the  
best plywood for cabinets?

There are many different types of 
plywood in the market, each with its own 
needs. If you’re new to the furniture in-
dustry, the various terms might confuse 
you. You may also feel lost when selec-
ting the right plywood for your project.

1. Lookout for flatness
It is critical to observe the flatness of the 
plywood, as non-flat plywoods are cha-
llenging to work on. So, we do not re-
commend you go for plywood that isn’t 
genuine. The reason is that it can cause 

Aço e madeira compensada são mate-
riais disponíveis para portas de armários 
e caixas de armários. A madeira ma-
ciça é cara e não tem uma textura lisa 
atraente. Requer cuidados extensos. A 
madeira compensada é um material de 
construção mais alto, pois sua espessu-
ra nominal não racha. Como resultado, 
é uma opção melhor para móveis de 
madeira compensada. É particular para 
móveis modernos com cores brilhantes 
e camadas de núcleo folheado.
A madeira compensada compreende vá-
rias camadas finas de madeira unidas. 
É um excelente material para armários 
de cozinha. Armários de cozinha pro-
duzidos a partir de madeira compensada 
podem suportar louças pesadas e outros 
equipamentos de cozinha.

Como você identifica o melhor  
compensado para armários?

Existem muitos tipos diferentes de com-
pensados   no mercado, cada um com 
suas próprias necessidades. Se você é 
novo na indústria de móveis, os vários 
termos podem confundi-lo. Você também 
pode se sentir perdido ao selecionar o 
compensado certo para o seu projeto.

1. Fique atento à planicidade
É fundamental observar a planicidade 
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Puntos importantes a tener en cuenta al elegir la mejor 
madera contrachapada para muebles de cocina
Important points to note when choosing the best Plywood for cabinets
Pontos importantes a serem observados na hora de escolher o melhor compensado 
para armários
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não planos são difíceis de trabalhar. 
Portanto, não recomendamos que você 
escolha madeira compensada que não 
seja genuína. A razão é que pode causar 
uma série de dificuldades de segurança 
e durabilidade.
O compensado mais plano tem um 
desempenho melhor do que os outros. 

Embora tropeçar 
em uma ou duas 
peças curvas de 
madeira compen-
sada seja bas-
tante incomum. É 
crucial fazer todos 
os esforços para 
evitá-los. Eles são 
difíceis de usar, 
especialmente em 
grandes áreas, 
como portas de 
armários, pisos e 

telhados. Além disso, se o compensa-
do não for pelo menos 95% plano, seu 
empilhamento tem um problema. E isso 
levará a outros problemas.

2. Inspeção de borda
Quando se trata de bordas, estamos 
falando de pilhas e espessura dos nú-
cleos de madeira. Nós os medimos ol-
hando para as bordas do compensado. 
Da mesma forma, a regra geral é que 
quanto mais grossas forem as bordas 
do compensado, melhor opção. Durante 
o lixamento e polimento, o compensado 
folheado fino causará desafios significa-
tivos. Novamente, se os buracos e nós 
forem visíveis dentro das camadas de 
folheado, ele aumentará em todo o com-
pensado.
O uso de pilhas e folheados mais gros-
sos dá bordas perfeitas. Essas bordas 
garantem que não haja vazios ou nós. 
A unidade do armário não determina a 
estrutura e condição da unidade do ar-
mário. Isso significa que se você usar um 
painel de madeira prensado para avaliar 
a face e as costas, ele oferecerá um de-

a slew of safety and durability difficulties.
The plywood that is flatter performs 
better than the others. Although stum-
bling across one or two curved pieces of 
plywood is pretty uncommon. It is crucial 
to make every effort to avoid them. They 
are tough to use, especially on huge 
areas such as cabinet doors, floors, and 
rooftops. Furthermore, if the plywood is 

not at least 95% flat, its stacking has a 
problem. And this will lead to further is-
sues.

2. Edge inspection
When it comes to edges, we’re talking 
about piles and thickness of the hard-
wood cores. We measure them by loo-
king at the plywood’s edges. Likewise, 
the general rule is that the thicker the 
plywood edges are, the better option. 
During sanding and polishing, thin ve-
neered plywood will cause significant 
challenges. Again, if the holes and knots 
are visible within the veneer layers, it will 
increase all over the plywood.
The use of piles and thicker veneers gi-
ves perfect edges. These edges ensure 
that there are no voids or knots. The ca-
binet unit does not determine the struc-
ture and condition of the cabinet unit. 
That means if you use a pressed wooden 
panel face and back assessment, it will 
offer you a stunning design. The design 
will look polished on the inside and ex-
terior surfaces, edges, and end boards. 
We use Euro Ply with its distinctive all-

1. Cuidado con la planitud
Es fundamental observar la planitud de 
la madera contrachapada, ya que las 
maderas contrachapadas que no son 
planas son difíciles de trabajar. Por lo 
tanto, no le recomendamos que elija ma-
dera contrachapada que no sea genuina. 
La razón es que puede causar una gran 
cantidad de dificultades de seguridad y 
durabilidad.
La madera contra-
chapada que es 
más plana se com-
porta mejor que 
las demás. Aun-
que tropezar con 
una o dos piezas 
curvas de madera 
contrachapada es 
bastante poco co-
mún. Es crucial ha-
cer todo lo posible 
para evitarlos. Son 
difíciles de usar, especialmente en áreas 
grandes como puertas de gabinetes, pi-
sos y techos. Además, si la madera con-
trachapada no es plana al menos en un 
95%, su apilamiento presenta un proble-
ma. Y esto conducirá a más problemas.

2. Inspección de bordes
Cuando se trata de bordes, estamos 
hablando de montones y grosor de los 
núcleos de madera dura. Los medimos 
mirando los bordes de la madera contra-
chapada. Asimismo, la regla general es 
que cuanto más gruesos sean los cantos 
del contrachapado, mejor opción. Duran-
te el lijado y pulido, la madera contracha-
pada enchapada delgada causará de-
safíos importantes. Nuevamente, si los 
agujeros y nudos son visibles dentro de 
las capas de chapa, aumentará en todo 
el contrachapado.
El uso de pelos y chapas más gruesas 
da bordes perfectos. Estos bordes ase-
guran que no haya huecos ni nudos. 
La unidad en gabinete no determina la 
estructura y el estado de la unidad en 
gabinete. Eso significa que si usa un pa-
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la parte posterior, le ofrecerá un diseño 
impresionante. El diseño se verá pulido 
en las superficies interiores y exteriores, 
los bordes y las tablas de los extremos.  
Las curvas extra ligeras hacia adentro le 
dan a los bordes terminados del 
gabinete un estilo único. No hay 
necesidad de un tratamiento de 
banda de borde, por lo que los 
bordes de madera prensada per-
manecerán expuestos.

3. Evite el abedul, la espina 
dorsal y el arce si está man-

chando
Ciertas especies de madera son 
difíciles de teñir. Algunos se man-
chan, creando un tono desigual, 
mientras que otros absorben las man-
chas. El abedul no reacciona bien a las 
manchas. Absorbe los pigmentos irre-
gulares y deja un acabado manchado, 
manchas oscuras. Además, el abedul 
tiene un patrón de grano como el cere-
zo, la caoba y la nuez. Por lo tanto, es 
una opción menos costosa que puede 
verse más elegante con el color de tinte 
correcto. El pino tiene un grano grueso 
desigual. Significa que cuando aplique 
tintes, perderá tiempo en llegar a las sec-
ciones densas de la madera. Pero si usa 
un color brillante, puede tener una bue-
na mancha de madera contrachapada. 
Pero, debes evitar los colores oscuros. 
El pino absorbe muchas manchas alre-
dedor de los nudos y las grietas, hacien-
do que los colores oscuros de las man-
chas sean claros.
El arce es duro y denso, por lo que las 
partículas de pigmento grandes no pue-
den penetrar muy bien en la madera. Si 
decide teñir el arce, le recomendamos 
que se aferre a los colores claros o me-
dios e ignore los oscuros. Puede utilizar 
un acabado de poliuretano para evitar un 
tono desigual.

4. Comprender el sistema  
de calificaciones

El contrachapado viene en varios gra-

birch, multi-handle edge. The extra slight 
inward curves give the finished edges of 
the cabinet a unique style. There’s no 
need for edge band treatment, so the 
pressed wood edges will remain expo-
sed.

3. Avoid birch, spine, and maple if 
you’re staining

Certain wood species are difficult to 
stain. Some become blotchy, creating an 
uneven tone, while others absorb stains. 
Birch does not react well to stains. It 
absorbs uneven pigments and leaves a 
splotchy finish, dark stains. Moreover, 
birch has a grain pattern like Cherry, Ma-
hogany, and Walnut. So it’s a less expen-
sive choice that may look more upscale 
with the correct stain color.
Pine has an uneven thick grain. It means 
that when you apply stains on it, it will 
waste time reaching the dense sections 
of the wood. But if you use a bright color, 
you can have a good stain from plywood. 
But, you should shun dark colors. Pine 
absorbs a lot of stain around knots and 
cracks, making dark stain colors plain.
Maple is hard and dense, so large pig-
ment particles can´t penetrate the wood 
very well. If you decide to stain maple, 
we recommend you hold on to light or 
medium stain colors and ignore the dark 
ones. You can use a polyurethane finish 
to prevent an uneven tone.

4. Understand the grading system
Plywood comes in various grades, which 
you have to select. This selection de-
pends on the environment where you 

sign impressionante. O design parecerá 
polido nas superfícies internas e exter-
nas, bordas e placas finais. Usamos o 
Euro Ply com sua borda distinta em bétu-
la e com várias alças. As curvas internas 
extra leves conferem às bordas acaba-

das do gabi-
nete um estilo 
único. Não há 
necessidade 
de tratamento 
de banda de 
borda, então 
as bordas da 
madeira pren-
sada perma-
necerão ex-
postas.

3. Evite bétula, espinha e bordo se 
estiver manchando

Certas espécies de madeira são difíceis 
de manchar. Alguns ficam manchados, 
criando um tom irregular, enquanto ou-
tros absorvem manchas. A bétula não 
reage bem às manchas. Absorve pig-
mentos irregulares e deixa um acaba-
mento manchado, manchas escuras. 
Além disso, a bétula tem um padrão de 
grãos como cereja, mogno e nogueira. 
Portanto, é uma escolha mais barata que 
pode parecer mais sofisticada com a cor 
correta da mancha.
O pinho tem um grão grosso irregular. 
Isso significa que, ao aplicar manchas, 
perderá tempo atingindo as seções den-
sas da madeira. Mas se você usar uma 
cor brilhante, poderá obter uma boa 
mancha de madeira compensada. Mas, 
você deve evitar cores escuras. O pinho 
absorve muita mancha em torno de nós 
e rachaduras, tornando as cores escuras 
das manchas claras.
O bordo é duro e denso, então partículas 
grandes de pigmento não podem pene-
trar muito bem na madeira. Se você de-
cidir tingir o bordo, recomendamos que 
mantenha as cores claras ou médias e 
ignore as escuras. Você pode usar um 
acabamento de poliuretano para evitar 
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lección depende del entorno en el que 
hará uso de la madera contrachapada. 
El término madera contrachapada para 
gabinetes es un concepto que se aplica 
a todas las maderas contrachapadas de 
madera blanda o dura. Los fabricantes 
de madera usan madera contrachapada 
para construir gabinetes o muebles para 
el hogar. Y solo el grado correcto puede 
asegurar que no habrá necesidad de un 
tratamiento de banda de borde. Esto se 
aplica a ciertas maderas duras como las 
especies de cerezo, roble rojo y arce.
Hay momentos en que vemos una hoja 
de madera contrachapada etiquetada 
como “grado de oficina”. No notamos las 
chapas de núcleo de madera dura espe-
cíficas en casos como este. Se refiere a 
maderas duras baratas como el contra-
chapado de abedul báltico o varios tipos 
de caoba.

5. Siempre tenga cuidado con los 
daños

Aunque la madera contrachapada es un 
material fabricado sólido, no es durade-
ro. Sería fantástico si lo fuera, pero eso 
no va a suceder. Más bien, debemos 
tener cuidado con los daños al comprar 
madera contrachapada. Además, prepá-
rese para restaurar madera contracha-
pada dañada, particularmente cuando 
su región clave esté defectuosa. Hay 

will make use of the plywood. The term 
cabinet grade plywood is a concept that 
applies to every softwood or hardwood 
plywood. Wood makers use plywood to 
construct cabinets or household furniture 
equipment. 
And only the correct grade can assure 
that there’ll be no need for edge band 
treatment. This applies to certain hard-
woods like cherry species, red oak, and 
maple.
There are times when we see a plywood 
sheet labeled “bureau grade.” We do not 
notice the specific hardwood core ve-
neers in cases like this. It refers to cheap 
hardwoods such as baltic birch plywood 
or several types of mahogany.

5. Always watch out for damage
Even though plywood is a solid manufac-
tured material, it is not durable. It would 
be fantastic if it were, but that isn’t going 
to happen. Rather, we must watch out 
for damage when buying plywood. Also, 
prepare to restore damaged plywood, 
particularly when its key region is faulty. 
There are diverse kinds of damage that 
plywood might sustain, but we’re talking 
about scratches and blisters.
Water damage is the first to affect the 
plywood’s edges. When this happens, 
it calls for modification. Major damage 
such as a shattered piece of plywood 
sheets always necessitates replacement.

um tom irregular.
4. Entenda o sistema de classificação
A madeira compensada vem em vários 
graus, que você deve selecionar. Essa 
seleção depende do ambiente onde 
você fará uso do compensado. O termo 
compensado de grau de gabinete é um 
conceito que se aplica a todos os com-
pensados   de madeira macia ou madeira 
dura. Os fabricantes de madeira usam 
madeira compensada para construir ar-
mários ou equipamentos de móveis do-
mésticos. E apenas o grau correto pode 
garantir que não haverá necessidade de 
tratamento de banda de borda. Isso se 
aplica a certas madeiras como espécies 
de cerejeira, carvalho vermelho e bordo.
Há momentos em que vemos uma folha 
de compensado rotulada como “grau do 
escritório”. Não notamos os folheados 
específicos do núcleo de madeira em 
casos como este. Refere-se a madeiras 
baratas, como madeira compensada de 
bétula báltica ou vários tipos de mogno.
5. Sempre tome cuidado com danos

Embora a madeira compensada seja 
um material sólido, não é durável. Se-
ria fantástico se fosse, mas isso não vai 
acontecer. Em vez disso, devemos estar 
atentos a danos ao comprar madeira 
compensada. Além disso, prepare-se 
para restaurar o compensado danifica-
do, principalmente quando sua região 
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la madera contrachapada, pero estamos 
hablando de arañazos y ampollas.
El daño por agua es el primero en afectar 
los bordes de la madera contrachapada. 
Cuando esto sucede, requiere modifica-
ciones. Los daños mayores, como una 
pieza rota de láminas de madera contra-
chapada, siempre requieren reemplazo.

6. Inspeccione las carillas faciales
La chapa de la cara de madera es im-
portante en el proceso de fabricación de 
madera contrachapada. Cada madera 
contrachapada debe tener una chapa de 
cara. Una chapa es un término que se 
usa para describir láminas delgadas de 
muebles o corteza adheridas a paneles 
centrales. 
Pueden ser de madera, aglomerado 
o núcleo de fibra de densidad me-
dia. Utilizamos esta chapa para 
crear paneles planos como tapas, 
puertas y paneles para armarios 
y suelos de parquet. Tres o más 
capas de madera contrachapada d e 
enchapado. 
Cada uno está unido con su grano en 
ángulo recto a las siguientes capas 
para mayor resistencia.
La superficie de la chapa trasera tiene 
hermosas variaciones de color. La cha-
pa de la cara en madera contrachapada 
es como cualidades físicas y mecánicas. 
Para madera contrachapada estándar 
más gruesa, el rango de espesor sugeri-
do es de un octavo de pulgada. 
  El enchapado de cara gruesa real ayu-
da a cubrir la apariencia de resina en 
la superficie de los núcleos de madera 
contrachapada. Dará como resultado 
una superficie lisa y una apariencia más 
atractiva. 
En segundo lugar, se adhiere a una sec-
ción transversal del núcleo de la chapa. 
Por lo tanto, mejora las cualidades me-
cánicas de la madera contrachapada, 
que están vinculadas a la longevidad del 
producto. Los cortes de las chapas fron-
tales son de corte rotatorio o chapas en 
rodajas simples.

6. Inspect face veneers
The wood face veneer is important in the 
plywood manufacturing process. Every 
plywood must have a face veneer. A ve-
neer is a term used to describe thin sheets 
of furniture or bark attached to core pa-
nels. They may be wood, particleboard, 
or medium-density fiberboard core. We 
use this veneer to create flat panels such 
as tops, doors, and panels for cabinets, 
and parquet floors. Three or more layers 
of veneer make-up plywood. Each is 
b o n d e d 
with its 
gra-
i n 

at right angles to the next layers for 
strength.
The surface of the back veneer has 
beautiful color variations. Face veneer on 
plywood is like physical and mechanical 
qualities. For standard thicker plywood, 
the suggested thickness range is one-
eighth inch. 
The actual thick face veneer helps to 
cover the appearance of resin on the 
plywood cores surface. It will result in 
a smooth surface and a more appea-
ling appearance. Second, it bonds to a 
cross-section of veneer core. So it impro-
ves the mechanical qualities of plywood, 
which are linked to the product’s longevi-
ty. Face veneer cuts are either rotary cut 
or plain sliced veneer.

principal estiver com defeito. Existem di-
versos tipos de danos que o compensa-
do pode sofrer, mas estamos falando de 
arranhões e bolhas.
Os danos causados   pela água são os 
primeiros a afetar as bordas do compen-
sado. Quando isso acontece, ele exige 
modificação. Danos maiores, como um 
pedaço quebrado de chapas de compen-
sado, sempre precisam ser substituídos.

6. Inspecione as facetas
A faceta de madeira é importante no 

processo de fabricação de compen-
sados. Todo compensado deve ter 
um folheado de face. Um folhea-

do é um termo usado para des-
crever folhas finas de móveis 
ou cascas anexadas a pai-
néis centrais. Eles podem 

ser de madeira, aglo-
merado ou núcleo de 
fibra de média densi-

dade. Usamos este 
folheado para criar 

painéis planos, 
como tampos, 

portas e pai-
néis para 
a r m á r i o s 
e pisos de 
p a r q u e t . 
Três ou 

mais camadas de compensado de com-
pensado folheado. Cada um é ligado 
com seu grão em ângulos retos com as 
próximas camadas para maior resistên-
cia.
A superfície do folheado traseiro tem 
belas variações de cores. Face folhea-
do em madeira compensada é como 
qualidades físicas e mecânicas. Para 
madeira compensada mais grossa pa-
drão, a faixa de espessura sugerida é 
de um oitavo de polegada. O verniz de 
face grossa real ajuda a cobrir a aparên-
cia da resina na superfície dos núcleos 
de madeira compensada. Isso resultará 
em uma superfície lisa e uma aparência 
mais atraente. Em segundo lugar, ele se 
liga a uma seção transversal do núcleo 
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mismo
Si elige transportar las hojas usted mis-
mo, sentirá el peso del contrachapado de 
madera dura. Y cuando golpee el centro 
de las láminas de madera contrachapa-
da, podrá saber si está hueco o no. Si la 
madera contrachapada de construcción 
no es hueca, escuchará ruidos coinci-
dentes desde todos los lados. Además, 
los cuatro bordes del contrachapado de-
ben tener variaciones de espesor.
8. Evite los materiales básicos de la 

subrasante
Ignore la madera contrachapada que tie-
ne un núcleo de tablero de partículas y el 
tablero de fibra de densidad media (capa 
de MDF). Pero, la madera contrachapa-
da con núcleo de chapa es más durade-
ra que la capa de MDF. Evite los materia-
les del núcleo de la subrasante. La razón 
es que los fabricantes de madera obtie-
nen este material de los desechos de la 
madera, como el aserrín y las astillas de 
madera. El tablero de fibra de densidad 
media y el núcleo de tablero de partícu-
las son estándar para la construcción de 
gabinetes y gabinetes de muebles. Sin 
embargo, no son aptos para sujetar cos-
turas resistentes y sostener grandes. Por 
lo tanto, elija madera maciza para gabi-
netes de cocina con un núcleo de made-
ra contrachapada laminada.

7. Choose to haul sheets yourself
If you choose to haul the sheets yourself, 
you’ll feel the weight of the hardwood 
plywood. And when you strike the middle 
of the plywood sheets, you’ll be able to 

tell if it’s hollow or not. If the construction 
plywood isn’t hollow, you’ll hear matching 
noises from all sides. Also, the four ed-
ges of the plywood must have thickness 
variations.

8. Avoid sub-grade core materials
Disregard plywood that has particleboard 
core and medium-density fiberboard 
(MDF layer). But, veneer core plywood is 
more durable than the MDF layer. Avoid 
sub-grade core materials. The reason is 
that wood makers get this material from 
wood wastes such as sawdust and wood 

do folheado. Assim, melhora as qualida-
des mecânicas do compensado, que es-
tão ligadas à longevidade do produto. Os 
cortes de facetas são de corte rotativo ou 
laminado simples.

7. Opte por transportar 
as folhas você mesmo

Se você optar por trans-
portar as folhas sozinho, 
sentirá o peso do compen-
sado de madeira. E quan-
do você atingir o meio das 
folhas de compensado, 
poderá dizer se é oco ou 
não. Se o compensado de 
construção não for oco, 
você ouvirá ruídos corres-
pondentes de todos os la-
dos. Além disso, as quatro 
bordas do compensado 

devem ter variações de espessura.
8. Evite materiais de núcleo 

 de sub-nível
Despreze o compensado com núcleo de 
aglomerado e o painel de fibra de mé-
dia densidade (camada de MDF). Mas, 
a madeira compensada do núcleo do 
folheado é mais durável do que a cama-
da de MDF. Evite materiais de núcleo de 
sub-nível. O motivo é que os madeireiros 
obtêm esse material a partir de resíduos 
de madeira, como serragem e cavacos 
de madeira. O painel de fibra de média 
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Más edificios ahora tienen gabinetes de 
cocina curvos y gabinetes con frente de 
proa. La madera contrachapada dobla-
da crea un efecto suave y cohesivo en 
gabinetes y muebles. Si su diseño exige 
bordes curvos, necesitará algunos ga-
binetes de madera contrachapada con 
la curva correcta. El material ideal tiene 
capas lo suficientemente delgadas como 
para doblarse en la forma deseada que 
anhelas. Sin embargo, es lo suficiente-
mente resistente como para pasar por 
la fabricación y el pegado adicionales 
según lo requiera el proyecto. Además, 
puede doblar madera contrachapada 
a su conveniencia en el hogar. Puede 
hacerlo con abrazaderas, una forma de 
tablero de fibra de densidad media o una 
correa de trinquete. El MDF produce un 
panel más estable. Puede decidir unir 
más capas de madera contrachapada. 
Por lo tanto, el artículo que está curvan-
do se volverá más grueso para una cur-
va más fuerte y duradera. Es crucial dar-
le a la madera contrachapada el tiempo 
adecuado para curvarse, independiente-
mente de la técnica que utilice.

Madera contrachapada de grado de 
gabinete a considerar

Se encuentran  cuatro núcleos princi-
pales de madera contrachapada que 
debe tener en cuenta al elegir la madera 
contrachapada perfecta para gabinetes. 
Tenga en cuenta que cuanto mejor sea 
el grado, más caro, pero el costo de la 
madera contrachapada no debería ser 
una fuente de preocupación si desea re-
sultados duraderos. La mayoría de estos 
pueden ser de la misma especie, pero el 
proceso de creación puede diferir.

Grado de madera contrachapada A
La madera contrachapada de grado A 
para gabinetes es la de más alta calidad 
porque las chapas son perfectas, lo que 
hace que sea la más costosa. Clasifique 
la madera contrachapada para que tenga 
una superficie lisa, sin nudos y que pue-
da pintarse. El número de láminas lisas 
cortadas y pegadas determinará el gro-
sor de este contrachapado de grado A.

Contrachapado Grado B
La madera contrachapada de grado B 
carece en gran medida de nudos. Sin 
embargo, se permiten algunos nudos 
apretados de menos de 1 pulgada. La 
madera contrachapada de grado B tiene 
una base sólida y es una superficie le-
vemente menos lisa que la madera con-
trachapada de grado A para gabinetes. 
A veces tiene defectos menores que po-
drían repararse.

Madera contrachapada grado C
La madera contrachapada de grado C-
gabinete tiene algunos nudos de hasta 
1,5 pulgadas de diámetro y agujeros de 

densidade e o núcleo de aglomerado 
são padrão para a construção de armá-
rios e armários de móveis. No entanto, 
eles não são adequados para prender 
costuras resistentes e sustentar gran-
des. Assim, escolha madeira maciça 
para armários de cozinha com núcleo de 
compensado laminado.

9. Fique atento às curvas
Mais edifícios agora têm armários de co-
zinha curvos e armários frontais. A ma-
deira compensada dobrada cria um efei-
to suave e coeso em armários e móveis. 
Se o seu design exigir bordas curvas, 
você precisará de alguns armários de 
compensado com a curva certa.
O material ideal tem camadas mais finas 
o suficiente para dobrar na forma dese-
jada. No entanto, é robusto o suficiente 
para passar por fabricação e colagem 
extras conforme o projeto exige. Além 
disso, você pode dobrar madeira com-
pensada em sua conveniência em casa. 
Você pode fazer isso com grampos, uma 
forma de fibra de média densidade ou 
uma cinta de catraca. O MDF produz 
um painel mais estável. Você pode de-
cidir unir mais camadas de compensado. 
Assim, o item que você está curvando 
ficará mais espesso para uma curvatu-
ra mais forte e durável. É crucial dar ao 
compensado o tempo adequado para se 
curvar, independentemente da técnica 
que você usa.

Compensado de grau de gabinete a 
considerar

Abaixo estão os quatro principais nú-
cleos de compensado a serem observa-
dos ao escolher o compensado perfeito 
para gabinetes. Observe que quanto me-
lhor o grau, mais caro, mas o custo do 
compensado não deve ser uma fonte de 
preocupação se você deseja resultados 
duradouros. A maioria deles pode ser 
da mesma espécie, mas o processo de 
criação pode ser diferente.

Contraplacado Grau A
A madeira compensada de grau A é da 
mais alta qualidade porque os folheados 
são perfeitos, o que o torna o mais caro. 
Grade o compensado para ter uma su-
perfície lisa, sem nós e pode ser pintado. 
O número de folhas cortadas simples 
coladas determinará a espessura desse 
compensado de grau A.

Contraplacado Grau B
A madeira compensada de grau B é am-
plamente desprovida de nós. No entan-
to, alguns nós apertados de menos de 
1 polegada são permitidos. A madeira 
compensada de grau B tem uma base 
sólida e é uma superfície ligeiramente 
menos lisa do que a madeira compen-
sada de grau A. Às vezes tem pequenos 
defeitos que podem ser reparados.

chips. Medium-density fiberboard and 
particleboard core are standard for cabi-
net construction and furniture cabinetry. 
Yet, they are not fit for fastening sturdy 
seams and sustaining large. Thus, choo-
se solid wood for kitchen cabinets with a 
laminated plywood core.

9. Look out for the curves
More buildings now have curved kitchen 
cabinets and bow-front cabinets. Bent 
plywood creates a smooth, cohesive 
effect in cabinetry and furniture. If your 
design demands curved edges, you’ll 
need some plywood cabinets with the 
right curve.
The ideal material has thinner plies 
enough to bend into the desired shape 
you yearn. Yet, it’s sturdy enough to go 
through extra manufacturing and gluing 
as the project demands. Moreover, you 
can bend plywood at your convenience 
in the home. You can do this with clamps, 
a medium-density fiberboard form, or a 
ratchet strap. The MDF produces a more 
stable panel. You may decide to bond 
more layers of plywood together. So the 
item you’re curving will become thicker 
for a stronger and durable bend. It’s cru-
cial to give the plywood adequate time to 
curve, regardless of which technique you 
use.
Cabinet Grade Plywood to Consider

Below are the four main plywood cores 
to look out for when choosing the per-
fect cabinet-grade plywood. Note that 
the better the grade, the more expensive 

but the cost of the plywood should not 
be a source of worry if you want lasting 
results. Most of these may be the same 
species but the process of creation may 
differ.

Plywood Grade A
A- cabinet grade plywood is the highest 
quality because the veneers are perfect, 
which makes it the most costly. Grade 
plywood to have a smooth surface, knot-
free surface, and can be painted. The 
number of plain sliced sheets glued to-
gether will determine the thickness of this 
A-grade plywood.
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A madeira compensada de grau C tem 
alguns nós de até 1,5 polegadas de diâ-
metro e nós com menos de 1 polegada 
de diâmetro em suas folhas. A madeira 
compensada de grau C tem um pouco 
de má qualidade.

Contraplacado Grau D
O compensado de grau D-gabinete é a 
folha de compensado mais barata e tem 
um grau mais baixo. Seus defeitos bási-
cos não são corrigidos, então eles são 
um pouco maiores e mais óbvios. Nós 
e nós de até 2,5 polegadas de diâmetro 
são comuns neste tipo de madeira com-
pensada.
A escolha dos painéis a utilizar para o 
acabamento são todos aqueles com ca-
rimbo A ou B. Se você deseja terminar os 
dois lados, certifique-se de que as clas-
ses de duas letras sejam A ou B. O com-
pensado de classe C-D é adequado para 
uso em decoração interna. Você pode 
encontrar uma nota adicional com um X 
no final, como A-CX. Isso indica que o 
painel é fabricado com cola resistente à 
água e atendeu aos requisitos para ma-
deira compensada externa.
Este material pode sobreviver a algu-
ma exposição à umidade, como indica 
o X. O CDX é frequentemente usado 
na construção de recipientes de mesa 
e armazenamento. O compensado com 
classificação CDX tem grau C em um fol-
heado e grau D no outro e é destinado 
ao uso externo de compensado.

Conclusão
A maioria dos armários de madeira com-
pensada tem um núcleo de madeira 
compensada de bétula báltica com car-
valho vermelho ou madeira de bordo. 
Prepare-se para pagar mais se quiser 
compensado de carvalho ou bordo. O 
compensado de bétula com folheado de 
madeira é uma boa escolha para a maio-
ria dos proprietários. Graças ao compen-
sado, o gabinete é estável e o folheado 
de madeira geralmente é imperceptível 
em madeira maciça. 

nudos de menos de 1 pulgada de diáme-
tro en sus láminas. La madera contra-
chapada de grado C-gabinete tiene un 
poco de mala calidad.

Madera contrachapada grado D
La madera contrachapada de grado D-
gabinete es la hoja de madera contra-
chapada más barata y tiene un grado 
más bajo. Sus defectos básicos no se 
corrigen, por lo que son un poco más 
grandes y más evidentes. Los nudos y 
agujeros de nudos de hasta 2,5 pulga-
das de diámetro son comunes en este 
tipo de madera contrachapada.
La elección de los paneles a utilizar para 
el acabado son todos aquellos con sello 
A o B. Ya sea que desee terminar ambos 
lados, asegúrese de que los grados de 
dos letras sean A o B. La madera contra-
chapada de grado CD es adecuada para 
uso en decoración interna. Es posible 
que encuentre una calificación adicional 
con una X al final, como A-CX. Esto indi-
ca que el panel está fabricado con pega-
mento resistente al agua y cumple con 
los requisitos para madera contrachapa-
da exterior.
Este material puede sobrevivir a cierta 
exposición a la humedad, como indica 
la X. CDX se usa a menudo en la cons-
trucción de contenedores de mesa y de 
almacenamiento. El contrachapado con 
clasificación CDX tiene un grado C en 
una chapa y un grado D en el otro y está 
diseñado para uso exterior de contracha-
pado.

Conclusión
La mayoría de los gabinetes de madera 
contrachapada tienen un núcleo de ma-
dera contrachapada de abedul báltico 
con madera dura de roble rojo o arce. 
Prepárese para pagar más si desea ma-
dera contrachapada de roble o arce. La 
madera contrachapada de abedul con 
chapa de madera dura es una buena op-
ción para la mayoría de los propietarios. 
Gracias a la madera contrachapada, el 
gabinete es estable y la chapa de made-
ra dura a menudo no se nota en la ma-
dera maciza.

Plywood Grade B
B grade plywood is largely devoid of 
knots. However, some tight knots of less 
than 1 inch are permissible. B – grade 
plywood has a solid base and it’s a mildly 
less smooth surface than the A-cabinet 
grade plywood. It sometimes has minor 
defects that could be repaired.

Plywood Grade C
C-cabinet grade plywood does have a 
few knots up to 1.5 inches in diameter 
and knotholes under 1 inch in diameter in 
its sheets. C-cabinet grade plywood has 
a little poor quality.

Plywood Grade D
D-cabinet grade plywood is the cheapest 
plywood sheet and has a lower grade. 
Its basic defects are not corrected, so 
they’re a little bigger and more obvious. 
Knots and knotholes up to 2.5 inches in 
diameter are common in this grade of 
plywood. The choice of panels to use 
for finishing are all those with an A or B 
stamp. Whether you want to finish both 
sides, ensure the two-letter grades are 
an A or a B. C-D grade plywood is sui-
table for internal decor use. You might 
come across an additional grade with an 
X at the end, such as A-CX. This indica-
tes that the panel is manufactured with 
water-resistant glue and has met the re-
quirements for exterior plywood.
This material may survive some moistu-
re exposure, as the X indicates. CDX is 
often used in the construction of tabletop 
and storage containers. Plywood with a 
CDX rating has a C grade on one veneer 
and a D grade over the other and is in-
tended for exterior plywood use.

Conclusion
Most plywood cabinets have a baltic 
birch plywood core with red oak or ma-
ple hardwood. Prepare to pay more if 
you want oak or maple plywood. Birch 
plywood with hardwood veneer is a good 
choice for most homeowners. Thanks to 
the plywood, the cabinet is stable, and 
the hardwood veneer is often unnoticea-
ble from solid wood.
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AGLOLAM SA [pag. 32]
) [54]11-4293-0066 - Argentina
ventas@aglolam.com.ar
www.aglolam.com.ar

ALCE HERRAJES SH [pag. 15]
) [54]11-4713-8731 - Argentina
info@alceherrajes.com.ar

ASERRADERO EUZKADI [pag. 24]
) [54]11-4715-0096 - Argentina
correo@urionaguena.com.ar
www.urionaguena.com.ar

AUTOPERFORANTES TEL [pag. 13]
) [54]11-4240-6664 - Argentina
info@autoperforantestel.com
www.autoperforantestel.com

BRUATO [pag. 10]
) [54]911-3598-4177 - Argentina
bruato@bruato.com.ar
www.bruato.com.ar

CASERMEIRO S.R.L. [pag. 33]
) [54]341-3178656 - Argentina
info@e-casermeiro.net
www.e-casermeiro.net

CASTALY MACHINE [pag. 21]
) [1]626-968-6330 - Usa
info@castalymachine.com
www.castalymachine.com

CINELLU S.A. [pag. 24]
) [54]381-424-3900 - Argentina
info@cinellu.com.ar
www.cinellu.com.ar

DECOFORMA [pag. 5]
) [54]11-4115-2549 - Argentina
info@aserraderoiguazu.com
www.decoforma.com.ar

DIEGO LAVISTA LLANOS [pag. 8]
) [54]11-5197-4742 - Argentina
diegolavistallanos@gmail.com
www.diegolavistallanos.com

EL MORO SRL [pag. 10]
) [54]376-4422458 - Argentina
info@elmorosrl.com.ar
www.elmoroweb.com.ar

ENCHAPADORA SAN JUAN [pag. 2]
) [54]11-4257-3562 - Argentina
info@enchapadorasanjuan.com.ar
www.enchapadorasanjuan.com.ar

EXPOSICAM SRL [pag. 43]
) [39] 02 86 99 57 12 - Italia
info@exposicam.it
www.exposicam.it

FARAM SRL [pag. 34]
) [54]9-11-2737-8309 - Argentina
faramsrl@hotmail.com

FERIA FORESTAL ARGENTINA [pag. 31]
) [54] 376-4430627 - Argentina
info@feriaforestal.com.ar
www.feriaforestal.com.ar

FERRETERIA HAMMER  [pag. 17]
) [54]11-4543-8089 - Argentina
ferreteriaindustrialh@gmail.com
www.ferreteriahammer.com

FORESTAL LAS MARÍAS SA [pag. 34]
) [54]3756-481828 - Argentina
forestal@cableat.net
www.forestallasmarias.com.ar

GONZALEZ TUDANCA [pag. 33]
) [54]11-4759-6576 - Argentina
info@tudanca.com.ar
www.tudanca.com.ar

HERRAJES NORTE [pag. 14]
) [54]3471-424107 - Argentina
ventas@herrajesnortesrl.com.ar
www.herrajesnortesrl.com.ar

HERRAJES RIMAC [pag. 3/35]
) [54]11-4653-3350 - Argentina
ventas@herrajesrimac.com.ar
www.herrajesrimac.com.ar

HYMMEN [pag. 19]
) [49]521-5806-184 - Alemania
a.pankoke@hymmen.com
www.hymmen.com

IMDO [pag. 39]
) [54]11-4658-7881 - Argentina
 moldurasimdo@gmail.com

KCD SOFTWARE [pag. 29]
) [1]508-760-1140 - Usa
info@kcdsoftware.com
www.kcdsoftware.com

LEDINEK ENGINEERING [pag. 26/27/28]
) [386] 2-61300-51 - Eslovenia
andrej.holc@ledinek.com
www.ledinek.com

LIJAS HUNTER [pag. 29]
) [54]11-4752-7211 - Argentina
info@lijashunter.com.ar
www.lijashunter.com.ar

MADERWIL S.A. [pag. 9]
) [54]11-4289-1515 - Argentina
fabianalmada@maderwil.com.ar
www.maderwilonline.com.ar

MAQUINARIAS ABRAHAM [pag. 23]
) [54]11-4581-2526 - Argentina
maxgrod@hotmail.com
www.maquinariasabraham.com.ar

MATRAMSA-AR S.A. [pag. 36]
) [54]11-4523-9276 - Argentina
info@matramsa-ar.com.ar
www.matramsa-ar.com.ar

METALURGICA PESKINS SCA [pag. 39]
) [54]11-4742-1448 - Argentina
info@herrajesbis.com.ar
www.herrajesbis.com.ar

METALURGICA RUEDAMAS [pag. 37]
) [54]11-4739-5533 - Argentina
administracion@metalurgicaruedamas.com.ar
www.metalurgicaruedamas.com.ar

PRECOR SA [pag. 33]
) [54]11-4744-06  92 - Argentina
sierras@precor.com.ar
www.precor.com.ar

PRODUCTOS MIRO SRL [pag. 42]
) [54]11-4482-0438 - Argentina
miro@mirosrl.com
www.mirosrl.com

SALVADOR  [pag. 11]
) [39]438 777 096 - Italia
manuel@salvadormachines.com
www.salvadormachines.com

SCARPIERA BOTINERO [pag. 25]
) [54]11-4827-0777 - Argentina
marcovichangel@gmail.com
www.scarpieraelbotinero.com.ar

SLG CONSTRUCCIONES [pag. 40]
) [54]11-4744-5450 - Argentina
info@slgconstrucciones.com.ar
www.slgconstrucciones.com.ar

SMITHCO MANUFACTURING [pag. 25]
) [1]503-295-6590 - Usa
sales@smithcomfg.com
www.smithcomfg.com

WEMHÖNER Surface Tech. [pag. 7]
) [49]5221-7702-44 - Alemania
detlef.hanel@wemhoener.de
www.wemhoener.de






