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INTRODUCCIÓN 

"il;   i,,-i  • •r\t¡u. 

rfl <•>.   l.iiM;  ,y   PUI.K ira,    ¡"       •'   •)•'   HKOüíO   i! 

I,a  ih'iírtJ.i .'.a< i fit.    i"   :H¡;  Na   .   <•'•••   "•>   • '>•'•   W!;<   ' '   •»•'••: i f'• • 

,.;«!.),   01,   cooperaci^,   cor;   «1    ¡or.^-hc   -!<•   hi.i^M,    i-*   n.rmí han oc   .lobr-    . 't,'    industrie  ,1ei 

mu'-bi»   .y   (if    IH   obaj.ii-.terVa.      Ki    primero   r.e   <;(; 

¡:..pt wítr.biv    i.-    'V!,   .,    -i   »ftfunio   "i.   ;..-^¡l • .    ¡-i    '    Mí     '    -i-   --^'<-.U.    i. 

*ra»i   part»   a   la  hospi tal idad   .v   comprm.f: J Si,   le   ¿an   ;iut..i i ! -ules  f ¡ n i =md.-í;.-i¡.-   y   •!••   .M   ir.1ur.tr I a 

finlandesa,   4ue  "f red e ron  a   loe  participantes   aria map.ff' -a oportura dad   ; -a •.   mi-rar.'  di-   i "P 

vasto*  cwooimientoe  de   la  industria  fin landra   "ti  las  oaf «ran   i-   proyp-.-. *r¡,   pn-du. .-i«r. y 

eoijerfühMí-'.íi'  de   mueblan, 

Kl   objeto   de   Ion   aeimiianos   fue   familiariza   a «erentes de   fál-nc;.   de   jafscs   en  d.-Rarrcl le- 

çon  plantas,   equipo y   teoruoae  de producción modernos,   a  fui do  que   pud; er m  perfe r-.-ior.ai   cus 

propias operaciones y  establecer  las  prioridades  para f-ste i in. 

Asistieron a estos  seminarios im   total  de   44  part ; •-' i parités  proceden .OF  -i" >>   p.tfrfe*  «r. 

desarrollo,   la mayor parte de   los cuales eran  gerentes  técnicos y   super- i sores de  producción 

de  plantas de  elaboración de  la madera. 

Esta serie se  basa en ¡as  conferencias pronunciadas en alguno  o   ¡n  amhoe de  e.ptos semina- 

rio. .     Huchas  do ellas  uè compi et a .-on  con material   ilustrativo  que  ne  se   presta a  reproducción 

en  la forma de asta publicación.  LOE  eerninanoe  consistieron en  dic'ias  j.-onf erencias y en demos- 

traciones,  debatáis y   visitas    a plantas  de muebles y de  ebaniatei'* a pequeña y mediana escala, 

a fábricas de  madera de construceióVi y  madera  terciada „.   u fSbric¿8 de espumas para  tapizado, 

pinturas y maquinaria para trabajar  la  madera,   así como  natit'.ciones   !P    -apai i taci6i¡ técnica 

,v profesional. 

Baio« estudios constituyen un oon junto c Aérente, pero yor razones de conveniencia se han 

agrupado en tres parie«, editadas por separalo,   que versan respectivamente sobre los msumos 

de »ateríale»;, la teonologfa de elaboraci&i  .   las ouestiones de gestión. 

La presente publíoacion es la segunda de dichas partes y ve rea sobre   la tecnología de 

elaboración.    En la misma se  incluyen artfoulos sobre asuntos talee como diseño de muebles, 

desejrrvilo A« producto«, dispoaioían ffsioa de lu plantas, operaciones de acabado y auto«a- 

tl«aoiÍB to ima fferi oat. 

La parte y* publioada e« la primera de la serie y se ooapcne de artículos sobre los mate- 

rial •• oon que se construyen amables y produoto« de abanicaría,  entre loe que se cuentan la 

•ador« »fü«*, lo« tablero« sOMptuftea de diversa« oíase«, lo« aateriales de tapizado, y loa 

aAaaaivoa y aooaeor'oa «atti leo* utilisado« para Mats'}* y rumioiAi. 

U teroara y «It Isa part» to'fl*toa «ftrt« vwn sala« Im probi «sa« 4« getti te y la« reapon- 

••MlidadM «e las aafftrw to eootrol É» oalldad, twrtldh &• la produooi«n, ooaarcialiieoiA» 

y ooajaroio to «nportaalAi, y rlessjoo profe*iesMa«* y ee«ari*«a «a el trabajo. 

la «apara que ìa publleaoí ih tal «at«rial froAmolêo en «1 cnxao da los ««miliario« oowfcrl- 

bsiri « bacar wr !«• re«ul tatto« qua p«e<ìen oonsejvirse owmdo sa ««ttbleoen empresas de f ebri- 

oaoiÄa i« iwueble« y da ebani ai arí* an {tat««« an desarrollo «iguiauto prooadiaiento« industrial M 

. ai,      . ..garnie      . •* ^.-. >^^^^^^-* , ^•j»Ma^^*«i^ 



\\ •  t .:•»-'.'   il    :    ..    :  i    ..>riai'-;'.        !"imli*!i    -A>-   .'liptM  i     (•»' iir-ho  mstorial   fina  (Jt i 1   para   loa   mBtrurv- 

!•      .\p,i'". t -f ¡ St.   ic   1>>B   pata«6   «n   riosarrol lo. 

i"h'iÍ!    * ima:   ';•>'. i    i»>    |ij"  '»ri   alonen   maoa   los   (»jomplce   oitadOR   y   las  d«B- 

'••;"..•; t;.   - ir      'ni:  '. ir\KiB   pie   ñxiñlnn   »ri   Pi ri land in y   ta!    ve?   no   se   puedan 

,    t.,-v :•- -   i!*[-ki;  •'!•    iwiiairol ¡ n. 

; -i ON'TiT . 

•¿      s ; : ci'.H.i,!'     •-i     af    le   loe autores,   y   no  rafie,)«! neoeuari amant«   las 

:gg~gaanrarm»wi«Mi «•«*•**'•-"-•••-  ^ÉU 
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i |,     i;4m<'   uni. uf »'-Mr  "r;   .OH   uafs^n   on    i" vtrro 1 i o   !-if   nprnfn Aa.iif.f- 

¡i-   ,ius   .mtualna«   luí   nvieble  er;   Tiateria   le   iiserio 

Simo  Pei pro  y  Aht l   Taakinen 

W.     Condiciones;   de   trabajo   1P   ios    1 . i-enadoroñ   if  Tiu«tl"r  »t. 

'.OB   pafß»i?   (>Ri;and\n«vOM ' 

Ant i   T-'i.ik lnnn 
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I !k( ¡A. , ;;-*•' .-¡i<   ;•". u .; >A. ;••:. 

i;'.   ; N :*?.' FH; A. ÌIK1 •.vrnüij. 
:;. iiK.iAiíHoi.u   .-A '   .¡' 
:N MA ;"KH; A DK    ' "KÑ' 

.lAiJi-: : .* 

!,a   .i.'r.'.'Iu       ;.'r.    !••    la     .t.iur<r';i   -i     ¡t.   pi' .?     ' :.i.: . i       !.!':."    r . . .     -:'"i,pr     i       ,:..'.,• 

'.-..-   .in   iTirti;   iiUJ.      '" i jfii .•  ,   inAc    ie.wuTi, i l.via   CH'.P    nn    '••und    It:    ..i    . i. I« ; *. r ..t   .      :ia.i.'<     "1.1..     •-• 

•rciiiiaii  HUH   producto«  a   ¡on   cu unum 1 do res ai   por   nveriur,    tanto  mayor   ;wrá   ,a   :it:.-e¡¡i'lad    ¡c   tuenoc 

liaenos.     :'uant')  ma«   nerenariua  «eari   ¡es mer-adiio  rte  fxpcrtac lóti,   mat.   important«   ¡'eri    pi»'    -";! 

í ¡ ..îerii.u--   r^âh   buenos'.. 

Kl   .'lunMiiiti.'   'le   ia    lerí)í>ii<i¿i   de   '.oc    'onír.uio  ic"«:'    :mp<t¡e   nu.-va,-   ux;('í->n   ..>••     1   .-i      i. lu. - ¡'¡a . 

Bí;   murhnp   pal-jeti  sr,   de-ariv! *>>,   aunque  sti.i'^   ^ran   interdi  entre   IOH   fabr 1 .-.ai.»«.•   por     >it.*nnr 

bueno«  diserV-n,   «H   diff.-il   obtener   los   nervio 10*   'i«   d 1 neñadore:-   ''apa-'.-,: ;      no   •;*;•    ¿cto:,   mi. 

,,B!,aiínn   3 ino    ru-,   ademán,   tío   ra.filta   e- -otuími '<>   ¡timarle.-  adO'-uadamonte  a   -auca  del    r:c:;,-o   de 

rue   Sos  .-ompetidoreö   repro.tu.-oíu. CüI  perra un   .n .•  model ••;-. 

La producción en  aerie   ¿eriu uria aanero   de  cubrir   loa gastos  de  diseño,   pero,   lamenta- 

biemente,   «n mucho«   palaea  en desarrollo  los  consumidores  locales  son muy   individualistas y 

rio   'juieren  comprar naiebles   producidos en serie.     Otro  obstáculo  es que   las  fábricas de  muebles 

existentes  suelen carecer de  espacio  para almacenamiento. 

Los Bueblea  fabricados  an aerie  aori siempre mas  baratos que   loe  hechos d« encargo,   pero 

en  la mayoría de los países en desarrollo loe muebles  se siguen fabricando uno a uno.    Sin 

embargo,   la  población  local   aceptaría probablemente  mebles  fabricados  en serie,  al   igual   que 

acepta  loa  automóviles,   radien y  otroa artículos  comentes   fue   sabe   3e   producen en  .iene. 

Tanto  respecto  de  lo« muebles  fabricados  en serie  como  de   los  producidoo  individualmente, 

loe diseños y sus autorer  tienen una función muy importante que  desempeñar en el  desarrollo 

de  la  indu3tria del  mueble   de  todo  país en desarrollo,     iïxisten  variât; maneras  de   satisfacer- 

las neoesidadea en esta materia.    En el análisis que sLgue se muestran diversas posibilidades 

y  98 describe cade«, una de ellas,   ilustrándose  sus aspectos positivos y negativos. 

Formación de diseñadores looalea 

Casi todos los países  industrialisados tienen sus prepios sistemas nacionales de formación 

en materia de diseño,    gn varios países la tradición se remonta al siglo pasado.    Generalmente 

los institutos da formación atienden a diversas ramas  industriale«*, y da ellos salen dise~ v- 

doreo o proyeotiatiaB indturtyialaa de todas clases.    En mohos países la indurtria misma inter- 

viene testante en «atas actividades, que oon frecuencia se realizan baje los auspicios del 

Miniateí'io de Indttatria (o da Ooaaroio) en lugar dal Ministerio de Educación.    Lan aptitudes 

artíattoaa y la sapaoidad da penaar da mtmx* oraativ» BOU loa criterios principales para 

eeleociomr a loa oaadàdatea, loa oualaa deberán habar «aplatado la eneanauaa secundaria *or 

lo «asea,    formalmente aa organiaa un wne aapeclal de seleooión, de dos semanas de duración, 

para hacer una "criba" de loa candidato«. 

"  MenognSU presentada a mHUmt» pw U* ****,,9im P»;»o y itti Taakinen, I*hti 
(*tai*«5i»,). "(NMIM» ôËiiLmiiÊmi*m ¡Hm*** mfm.mñifi»«*i>) 

mai •Mllil MMHnaH mmamtammmmaÊÊm 



''•' ' 1í"1'' •    !''¡ ' '»>''*•      i.-   ;!ij    .  , )!,.-• r-   ,,      ;   ,       ,,, .,. 

;""r  **' -•   •"-   •'*>-   .•<:,-<•   ••  n.v>/    i»    :,,,,„     :vA: 

:,i ¡i- 

-i.' •!'•    .      A. 

• •'     ; "1 .»• ' '.'•; !    i--r,   ::»'!•>   i i,  .     ,. , • 

>t.¡Ti,jn,i .i,,rp.-     ;i'1a   /...•   .«.,   T1íl. 

K; 
•-•rtt»blc<M,io   »i. ,u.  paín en  desarrollo  deberá *tu,fac«r   U»  »«. 

f,    le    ''.ro.   fwfüp.;   i»,   u   revi^ii   ••   subrefrión. 

-Li 

".!•-   . •.    :r1(.,    ,   leñador,-«   non   a,, .lfl ¡ „,„,,,,,   (.¡li;HHl),.   y   ,„     u¡   ^^   lnme(Uat(i   ^   ,^   & 

•'*'•   -^ -••••  aá-.   -i   .ü   lar«a  ur.   itue/o   .r.m-ru-,,   p,.iría   ,-orfM,.    .,01,,lld|!1|i     Sl    u   ,,u,1Jntr.;a 

'"",!    l     :''   "Jt'">:;   d^eñiidcr^-,   >raí«.¡o   :^f t.- ler,t»,   „   ¡íue)i!oH  ,mf , cle,;.,eroer . e 

'""•'•   '      ;- — "   i'--   .    '  -U*   terrai,  rná,   -a;»,;.., «xrrer   a  otpou  patsee en los  que   suo 

— ,   „oirían »er maa   ociado*.     Bn  oste   -aso.   Be  hab^   perdido gran parte  de   las   su^e 

.--,-ert.ia,  e,.  .*«  instru^on.     Kl   fenómeno no «, nuevo  en  alanos   patse« de Jaropa,     de  h,cho, 
íi'f.p   -:•  el   problema   leí   "éxodo   intelectual". 

"'8  '1C   la"  prl'"-i'*!an ^f^uit.d.8  t~m establecer un  entena de est.  tipo censiate   en 
enoon-ar   !riatRJ..,.oroB cimente  rómpeteme*,  capacen y enterados  de  la« «lu», novedades. 

U   fal-a  de   fan,, Mandad con   laB  condiciona locale«.,  un conocimiento deficiente  del   palB,   y 
r'l7A     lert0F  faCl0ren P*m""°*>   Podían ner obstáculo,,   para   conseguir dichos,  instructor«,, 
.!;• • i'i:.o  a   .-niel dor elpvadop. 

!.o,   .»to,  i, fi,table-,miento y   ÍWiona.i*nto de un   instituto de diBeño de este  tipo 

,-erían elevado,,  y habrían de  pa8ar  1?  años para que reportara  beneficios patentes. 

Formación en el extranjero 

Bier,  mirado  t„do,  e« my  reco»   ndable enviar a la gente   joven con talento al  axtraniero 

para  ^e   re, i ba,. allí  „,,   atracción.     En  todoB   los país«*   industrializes, eapecialaente 

en   ,o. Estados Umdun y en la *ayor parte  de los países europeos,   son auy elevados  loe nivel.o 

de  la  forjación en atería de diseño,  que por lo general no  silo se i.ptrte, en el  idio« 

del   pale,   sino taoblén en inglés.    La selección de 106 candidatos para 9Sta oapacitaciön se 

podría hacer por medio de exámenes eli.inatorio. y de un   .-urso  selectivo, co«, se sugirió 

anteriormente respecto de loa  institutos  locales de diseño y proyección. 

Aspectos poaitivQg 

Del mismo modo que la formación local,  la que se reciba en .1 extmnjew podrtt sati.f.e.r 

las necesidades aturas de disenadores si se *>ede enviar a «n «Ü-« suficiente d. e.tudl«t.8. 

No habH peligro en este oaeo de formar demasiado personal por^e eB fácil liaitar .1 ^.„ 

de diseñadores capacitados al  que necesite  la industria local. 

Kl  nivel  profesional de los diseñadores capacitados en el extranjero sería indud*W««t. 

n¿s alto que el de los capacitados lccalm«t. en instituto, ft. 4i«io «loifa «rtrttaf4#»., f». 

^:.«^^3^gíMB¡as 



i   -o, lívvaii/.a     ^¡[Sr» lia  *»r¡   :<o-<   ' Riitrnr   fie   pausen    iooarr"! • mi. > o        o.    oiii'-i   ~x;'eneiv  la   '-o ir: 

•non'e   mipe i i  • r .     Mu   imiy   importarte    fu''    i    •'    11 .'.«:ia-lor*!:-   o ;f-;u,   rnu,y   !!o     p>r j   .a.    j . ' .ma.    •..   •.• •; 

í.      i    , !;'!:i" ' r ;••»,   •• : ' u , o.-.  >i!      o o ta   '  <.•   "r,    i -,    ;•»' r- ,fi.        ,:.'•• rroi    .    :,;> i i- -   ,      : .'• r oo    , •• •      •'.. i 

..(,''- ¡a < TIH-o '. i'.', .1 ;'¿c <;K î :'' (.' >.:!. '• 1 i • • .'- . ¡>.l rHI. 1 >' :-U . ' -'H '>' -l." ;' , . i .'•!.',:, -i¡,' < .• le i l ;u;r; 

,•   ;:íai,  j-,itjj.r   »ipTioin ia «i.   ía   i odua * r la  moderna.     Kr.t.i   J.J- • Jí » t ¿ i i • j;*.-i   Oí=  iw,y   important.:   y 

••nv mnt'.   IVinBti'.ir   ;;o   rr> a i i,',;) • loo. 

'II.í   /«,".    ', !>!-•!!, tia>la   ¡ai   turnia'  ¡ó»,   on   el   <• x • ranjer.  ,    Oo'   nuevo.'     I.  íOO.IO'O'".'   ,     liai     ' t ar,.' ... ' 

"i  «I¡WI lern. ia ,y    :ono'.:. unientes ai   personal   i oca i,   io    fue   »endrá   e !«..•• 'ca   pomto/o"    ">t;i"    la 

industria  de     país. 

Aopo oto.'   ntijf.it i '.ojo 

.">!   el   '¡otuorno   ha  de  financiar   la   '»pac i tao ion  <ííI  materia   de   diseño,   como  juele   ocurrir. 

OHI  disenaiorof)  nonna Imeni«  Be  compróme ten a permanecer  durante   cierto  tiempo al   serví-¡.o    leí 

rutado.     Kr.   opinión   leí   f-utor,   e!   Flotado   nni,v   rara  y«.'.   !en   pu« de   ofrecer 'i.i  *raha jo   -ruf»      orno-.. 

pond»  a   :tu   nivel    1«   instruct; ion,   y   por   lo   tanto  axuite   fi    peligro   de   T>«  I; I.   conviertan   er, 

meros  funcionarios y no en diseñadores  originalen.    Es muy   importante que el diseñador  arapre ida 

un trabajo  at-tivo al  servicio  de  la  industria  innusdiatamente   después  de  terminar au  periodo 

de  formación;     BU mayor incentivo  seré  var ios resultados  de   au   trabajo y el éxito  de   éste 

en el mercado. 

Si  la   industria no puede emplear a  tales diseñadores  competentes,   la consecuencia  puede 

aer que éstos  se queden en el  país en el  que recibieron su  formación,  especialmente  si  allí 

encuentran  aejores porspectivas económicas,  a menos que  el  Estado   les exija que vuelvan a  au 

país.    Si   se   quedan en el extranjero,   aus  conocimientos y  competencia no h,\bran  reportado 

ningún provecho a sus países respectivos. 

La  instrucción en el extranjero  requiere el mismo  tiompo   jue  la que se  imparte er.  el   país. 

En ambos canoa,   los  resultados prácticos  sólo se manifestarán al  cabo de varios años,   pero  la 

calidad de   loa diBéñac'.oreB formados en el extranjero será mejor que la de los otros,   como  se 

ha .nd'oado ant   •lómente.   Se preciso recordar que la educación an el extranjero es muy 

costosa,  puesto que requiere un largo  pei'odo de residencia,   de  tres a cuatro años por 

término medio. 

Iaportaoion de dieefladores 

La migración de diseñadores de un país a otro «s auy oorriente desde haoe tiempo.    Una 

de sus rasonea es 1A internacionaliaaoión de loe productos.    Las características nacionales 

de loe artículos tiende» » desaparecer, porque, para ser rentable, la proauooió> ha de hacerse 

a gran e so* la. 

Cuando varias fabrica» están dispuestas a coopera«- oon dieeíSedores extranjeros,  los 

resultado» emolen ser bueno«.   Por e^eaplo, la oooperaoion entre un diseñador ds Tailandia y 

um eapresa «e Muebles europea   I» teaido moho «sito y ofreoe un interés internacional 

considerable ea la esfera äel mueble. 

BÉ.^dwnMK^^MilwlulMHW1^fciMHat aSSa^S^MlBtSlslSlBMIBBl BWHéBIMI 
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»   r-.•.,.Pm.-.V   l*    di.^aad.r   ,e   ha«  er, ur;    «„,    la   elución en   „eme  debe,«  8er 

< --, .,  ,ft  pam   p,e Ä<Ml   pueda ,amr tanto ,o»o  en  TO   propio  paf3,  va ^  los  precvoa 

'   -  -••  -,. ,„,v   u.feriore*  a   lo* rte   lo, pai.«*   industrializados.     S1  aolanent«  tien« 

-   ¿e   •m.a.o ie uno,   mntos  año.,   mi  rercuneraoion   tal   v«   11,«,«  ftp«m8 a cubrir 

<ie    •  a.e,   do  r.,re.o  a   s,,   país  y  de   reanuda^,.   OI1   éate   „.   au   trsbftJ0.     ^^   &] 

-ontaoto   -o,,   la, principal«   tendenca» y novedad,s en au  OBf>ra durant« ,-arl0E años, 

po.ibu,   rue   ia «,*,! del   trabajo  del   di «fiador  i.porWo   .i^Un..     La vllU « un 

inerente y   la   urtermpeion  de   su   vada aoc.al  „ür~l   poderi aofeler&T „t. liÌ8.imoi6M 

.paciaad  de   •.•ahajo,    a,  turnen,   OB  difluí   ÌBpoPtar  ^   „tmnjero  cenadores r»al- 

:"J1""C"'!'   "'   ;';'1U:"1    Uai;,1°   FPle'Ì0 tiacerae-   « ^Mdad   *  l*r«o plazc suele ser Hatada. 

Importación OB planos y  ri i ««ño» 

P'"  'm'V     ',!r:0r 1-:li3ar p!anot< y   diseño*  importados.     3«  pueden obtener da diseñadora« 

or,   ,,„   rae   ,o hayan entablecido  relaexones anteriormente,  o  acudiendo a disecadores  de 
repu ta> : i orí   : nt e rnao i onal. 

AdpeutoL,  positiven 

Cuarto   ,e   importan p.ar»n y  di-ito. se puede conseguir una colección vendi bl, en un 

Período  ra,oílal,e,.ent.e  breve.     3in embarco,   ea preoiao proporcionar  informe ron ac.roa de  ^. 

r'^rt' ;ivjro!ucci6n y ^^de a<ni9rdo re^ct°a u f°^de «- Eí
 -i-! t«;nl0o 

;a    „dustrra   local   pasará con  laa nuevas desdas ».  e8  lc ,w.     3e „^ ^^ 

LVlot^T ",eJCrará a medÍda "Ue diaaÍnUya la dlBtanoía «**" -- dieeHo. ^tcrmcionulea j 

Aapectoe negativos 

faltad Val0
+

r "I l0S  PlanÜ8 y dÍ90ñ°8   ÍBPOrUdÍ8 *"" dlWilmiI, 8Í  lM •«** ^^^ y -U 
fana de contacto. I)erf3onaleB dan con,   resulta .ue el diseBador pierda intera, esp^iaJL 

ir z^^"m 3e ha definid°con eacutud-Eeta fait* - «*»«•"- -~^ ^t» 
pued. d.r lu^ar a ^loa resultados y conducir a la t^Won d. 1. «Ueíén d. tmMJo 

a^fjnAmtig MMUéúS. 
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'I Ì...-H.    olir"-i/lc"  y      ti'«:.»?!-  "K.r,'.-h-•->w"    'iidur'.  -a], 

AiipeC t<Op    PC C it i frJl 

Ui   prv-tu   •• - . í*> r 1   bajo   iicenr-'a  perm'. U:   scolii'"   ì)-ICM. .'  rti ,'it: I ,.¡   bi«r.     OMO    ¡dr.. .      '';.,,.,»..    jU' 

¡on   pmdu-.. . >R   tie le' o miado»  ,/a  r.ar;   '.<*• KJO   éïi'.u    w.    : 11 -. ü  I* r -.a íOü,   ex ici e   7¡<?M O   ¡^   ~r*    i c-t r< 

"Acerca   rie   cu   acpp'aì-i I : dad  PI¡  fc¡   av-^raiì-i   na • ¡  >n*ì   .     Par, M'a   oci  »nf.    "WE   
f ocC KM. *.."'."    .  cv-r-- 

,.1'íir   /   ,•».,»." 1 -nr   : fi  çrocu '<  :*r.   ••   puede   perrv,' ¡ r   i-.   ; ñutir ..    ór   lo   cueca"   nirí lu ¡ rií'. -    re    ;..i^fi; 

aumentar  mi  to   la   '-apa.   : .tad   it  produ.r, 6>..      (T'[«.r   ¡una mucit-  ..o.-ucil. ¡.••'•''er    1e  .-^fco-r,   .V 

,.1   ) ni   fia fue     t.'ii   ion   T-i'-'  a'í!:   ri('   "»i!',.e   "fi   1 "".eroiai nr :o.     Ko   "-"--uBier.,    la   prr .iuo o í.ór.   b/:. - 

: . '-erii- in   f ••  una   manera  üsj.y   enrmo'ir.ica    i<>   ooi,,-ie¿nnr   diseño;'   rea a:u-r,', .•    r:«r.o:¡   si)   ambas   in."*'."" 

¡iro,i,rí»'t     or,   i>u<"ia   !'(> y  o cu 1tad. 

Aspectos negativos 

Por otra  parta,   cada ecpre&a debe  tener  auí>  propias objetivos para eJ   desarrollo  de 

diseños.     La produce icn bajo  licencia,   durante  largos períodos y  con éxito  continuo,   proba- 

blemente  significar* el  fin de  loa  planea  del   licenciatario a-jaree de  SUB  propio«   diseño* 

futuros.    Su  inde pendencia y originalidad correrán al  peligro de desaparecer.     Ademas,   31  el 

Uienciat&rio no  tiene una política propia en Materia de diseños y el   licenciante   interrampe 

la cooperación,   surgirán dificultades para  reemplazar loa productos  Tie  ae  dejen de  producir. 

Toda  eapreqa   local está obligada  con su  comunidad a r.o  fabrica:' demao l.adce  de  au a 

productos  bajo   licencias extranjeras.    A   ia   larga,   uabeM contar con sua  propios  diseñadores 

cosa cru« mnoa conseguirá ai su producción »e realiza enteramente bajo  licencia. 

A monos da Tue se garantices volúmenes de producción suficientemente grandor,   aera difícil 

conseguir una cooperación entre «1 licenciante y al licenciatario.    Además,   e)   licenciante r.o 

puede i-ontrolar la calidad ie los art loa ln a que se producen localmente y quiza se  sienta 

descontento a  la larga. 

Manugaotuí«, Staate an loa dlaaftoa de ollanta« extranjeros 

Bn Mnlaudia5 varias cadenas iaportantes de vfMita da muobloa y empresas do servicios 

interiore« cuentan oon aus propio» dieehadores.    Las cadenas compran BUS colecciones a ia« 

fábricas que lea auainiatran sus productoo an loa aojo»» coBdicioa»«.    Las nuevas eapree*s 

de los países on desarrolla podrían coapatir oon éxito d* esta œanera, aunque oe presentarían 
probleoaa oon pwapeote a L>« oostos da tmuaeporta, Incluso si loe ooatoo de prouacoiön fueran 

ooaparabl«« / 1* oaiidad aoapt«.>>l«.   Adanala, a lM ofioina« de disaílo paede resu'tarles 

difíoll satisfaoar a ana oliantaa utlliaanâo aodaloa eapeoialaente ideados para entrega 

ripida.    Las gxataäoa fatelo*« han planoaéo au proo^ctón OíMI afte« de anticipación y las 

pequ»ñas, ai la antrage, ea argante, pidan p*a«lca «aaasiado elevado« para qae la operación 

sea rantabla.    bu f**piaaa locala» a»*rfa» io$aw»MÍr oon éxito an aeta aituAoión, siempre 

mm la oaiiaad é* «\» proAwt*« ****• aaa««»M«. 
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"   :",;i   :;'"'UrU  Ul"*U,A °"   '•"•   iiäie,i03  ds ';1'»'•'••»  •xlrw.j.ro« obhp a U ,nà„trta de, 

¡";^C   '"   r,:':.l."VlSU'  ;r  ;ii'tíí",i1""   Vle  •Uaf^  1"  «««o«,  U.«•auMl„ d. calidad. 
'*'::*'Í   ls   ,'"a,1;'lr  '"vtTBionea  Je   ;oBi«rc lali.tac uSn «» otro« paíaes. 

•" r  '"M'   ''••••"'    "    -•<"'   il.»   ¡íüM    U   w.Ju.-üi la   lo.;»! 

t   ..t   ,-i.i . 

.Til.        1« 

y  «¡»«arrolla ose jo reo ue'todati  si«  producción. 

:¿<.  de  nut-va*.  májuinai-  en sustituyan  de  la. antiguas. 

jB-.etai- ai,t«8  de un  PUí,  bordado,    «»ná ae  trastorne  el 

'      Au-ui,,,   :„«    .lMI1t«t!  no  aiaapre  conocen Ue capacidad«« d»  pro«u«-ór. 

.-"•"•      '-rrir   ,ue   ,01o   parte de un pedido  «0  pueua  satisfacer M um fábrica  loca) 

•••   ••*:..:*,*.      'uanao eato  ocurn,,   lo, „Henlei, ^eler, aullar todo ,1  pedido y hacereelo a 

Ji. uraoa  internacionalas de  diseñoB c'«, muehlea 

'»o   ••-   - -  Beto*,,   ,-ue   t<e  «P:ean oon   frecuencia  para adquirir una nueva colección de 

'—,   -pe- -l^.te    uando  uria  fäbri,:,  eonB1derr  qu,  „eceHita nueva,   ideae,  consiste en 

twTOu.,r u,  ,0„Cim„,   ^.emar.onal  de diaeñes.    ai ente  ,aao eu  «portante que el   jurad, 

"TU'   U   "rPUUC,',!   lr-term'-,ü,,al-    E1  —-  «"•<»• t.e„e, .arias partes,    dignos de 

"        S F>ara "l  '*""'   Íe ^ebleP  •*•* h"*-l".  •*>•    «  Prog«.» debe dar descripciones my 
exa.-ta« de   la,  opacidades  de  prodúcela y  de  los materiales que se  puedan «aar. 

Aspecton  positivo« 

El  «aultado   iel    encubo  ae debe conocer y publicar .„ -» plaao relativamente brove. 

oí  ha despera un intana  real entre diseñador  competentes,   la colección será nueva y 

adecuada pa,a lo, «reado«   internacionales.    Los nuevo» diseños pueden su«.ri* forma da 

-od.rni.ar los métodoB de prodúcelo» y de ftailiei«, a lo. fabricante, local., con 
diaeños modernos. 

Aspectos negativos 

Un ^conveniente de loa concursos internacionales de diseños .„ su costo, relitiv^nte 

elev,do no  aolo en cuanto a au realign,   8lno también porgue au influencia „obre la produc- 

en no suele  durar aucho.     3i  loa pre.io, ofrecido«, están por debajo del nivel internacional 

uouai, el  concurso despertad poco  interee,  con .i resultado to „. .. pr...^ . „ ^ 

diseños que hayan resultado  inservibles en otra-; fabrica». 

Si 1« capacidades dB producción no 9e especifican con claridad,  loe resultado, potoian 

ser inciertos,   puesto que   los diseñador que se presten al concurso no «oferte 1. 
industria  local. «•««wi tm, 

Conclusione. 

Riendo todo lo anterior,  el autor expone, a título pernal, U. ^lxMlom9 .^„^ 

Le foración en el extranjero de dieres local.. „* U mjw mlmi6n ,»^„^7 

_v^*"W,~»."-?5• 
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futuro  lejano,   »i   la   industria deaoa   realmente  diauñadoree  verdaderamente   rapace».     La  ràpidi 

evo lue ion de   los  método« y aereados   tDoderrio» obi i^ a   la   mduetrta  local   a mantenerne a¡    ií>. 

So   baata ceri »lue   la  fábrica dé  trabajo a  SUB diseñado ms,   ame   fue,   además,   debe  mantener. 

al   ffiismti nivel   fue   loa  de otroa  paletea,     tónto  ae  puede  conaetfuir enviarían, u»  i* n :'ii:ameiii.t 

.i   la»  ferian,   rauriionea de diseñadores,   etc.,  a  fin  de   'Tue  entén al   »arito   de   la ev»l;ioi<5n 

internacional  en  BU   propia rana.      También ee muy   importante  mantener  contacto»   interrun': ur.alep 

iriinterruapidos,   ai   ae  deaea que   la  producción compita con éxito en mercados   {ue,  ya de  por 

sí,   »on difíciles.      lAe entrevista?  y  los contactos  con   loa    -ompradores   son  siempre  >ít\les 

pa.ra  loa dl&eñadcras.     k corto   plazo,   la producción  bajo   licencia  aorá   la  mejor manera  de 

í:oiuí«fruir no 1 u c i ...í í i« ;i   iñpitkt:; j    'i ' i i-i...      ''u^..!...    ¡A..   \ <>   :.. '..... ' ; . .   ,      .*, ,    ;.--. :    _ .   :;.  ::.  ..'    , 

incapaz de ofrecer  productos de  diseño  propio,  este  a interna parece ofrecer una solución 

naturel.   Adenà*,   la producción bajo  licencia es un arreglo equitativo y  sus coatoa son 

Buy razonables. 

... '»v'lt'i,  l^/.X* ','; 

á~ •- 
° "/-'-""a -•- ^-^^to'-^ 

.,... -  .^-^.catitea Jfrtf^ín-ÍÉ^^"¿^41"-",»2¿faia^^^ 
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V.     OOríü'I'JIOKES  DK 'rHABA,rO DE  !/»:"  DI JEÑADOREí', DK 
MTIOTI.Er. EN I.or,  PAT SES R'HA'nH SA VOS* 

3«  puede  deci,'   fue,  por  razón  de   sur  condiciones   de   trabajo,  los   üaeríado  ea  de  Escandinava, 

y  f. siMtni aimante   LOB de Finlandia,   entran  en  un» de  las   tren  categorías   siguientes:     LOB   iue  traba- 

an  por  su   cuenta y cuya remuneración  cnuemte  totalmente  er.  cSnor.us}     los    Rie   per-îben  un  aueido 

•i •••;   v    dem.ísi   un    -anon  por   ir«  productos  raanufarturadop   ne£un   ¡»un diseños;     y   LOK   ;ue   résilier; 

MO i affieni t?     ^*J.     ;t^ííi'.lv;     .   (JiKO        ^i.    v.v.,^..  .....- — ..,... ,      . ! • 

le   'in  automóvil;.      ì>e:ide  L'aedo,   existen  di neriauore*   -rue   no   encajan  exactamente   en  .'.:iifV^   le 

...¡••tao  tret-   -ate^orfam     por  e ieir,plo,   un decorador de   interiores puede   ocasionalmente    il penar 

muebles,   pero no  -abe considerai   a enta actividad como   au profeai5ri.     :Un  embargo,   la  divuú*!. 

uites expuesta constituye un buen  punto de  partida para nuestro análisis. 

Antee  de  seguir adelante conviene hacer  una advertencia.    Los diseñadores  de muebles,  por 

io -ríenos?  an  Finlandia,  tienen una gran movilidad,  por   lo cpue  su distribución  en  las tres cate- 

gorías mencionadas cambia constantemente.     También existe la cuestión de definir   nií ee  un 

¡¡Bañador   profesional  plenamente    ledi cado   a  et'!,<   trabajo. Rn  opinión  del  auto'-,   en  Finlandia 

üÄlo existen  unos   .JO diseñadores  de mueblen  con dedicación  total en activo,   aunque este número 

no es raáe   fue  alrededor del   7: \$ del  numero  de miembros  de  SIO,   la sociedad de   dineñadoren de 

interiores. 

Varaos  a examinar las condiciones de trabajo de   las tres categorías generales y comparar 

mis ventaja» e inconvenientes. 

Sueldos y remuneraciones 

DisefladoreB que trabajan por cuenta propia 

Loe diseñadores que trabajan por ouenta propia reciben su remuneración en las distintas 

formas siguientes i     1)    simples cánones,  quizá con un pago previo inioial (anticipo);     2)    una 

auna fija relativamente grande más un canon proporcionalmente pequeñoj    3)    inversamente, una 

sues fij* relativamente pequeña y un canon relativamente grande}    4)    una suma global por cada 

diseño aceptado;    y 5)   un sueldo por un plazo fijo  (por ejemplo, des años)  con la obligación 

de ooapletar un numero determinado de diseños (por ejemplo,  tres sillas). 

Desde el punto de vinta del diaeÄador»   el sistema 1 ofreoe la importante ventaja de permi- 

tirle oonm«rvar su independencia!    si recibe un anticipo sobre sus cánones,  quizá pueda dedicar 

un tiempo oonsiderabls a un disello dado.    Además,  »i trabaja, ?or ejemplo, oon tres empresas 

diferente«, la oeeaoijn de la relaoife de trabajo oon una de ellas no será oatastrofioaj    habrá 

«   Monoévafía presentada al iisw1nsr1n fer iati Taakinen, {.«Mi (Finlandia).    (Publioada 
originaiBwnt« om sigsatur» UlsAW. 105/4? •) 

• ..     .,„ .**.... *.i->,:,M.,    •».. ••dMÉiìÉllÉilÉIÉMfelMlHMll 
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pji  (i ;    • "    '       °-    '"'""•'•••   • '   '•—l^i.o .v ,orr.r   todo-   lo«  rl.WH  «t.B  -1*   ,ue   „„ 

ra- .-.   ,.,«„dr « aer  demain ado  p«,Tu*nri. 

ei 9*raf.te 

ma,-,.-,   v  ¡.-.  «a   fi..?,  menor,   «1    H senador   wi*ni(. 
Spende,.-,,.       -uaíld,   ¿oi;  ,4it.ulo((   Bof¡   Mart<ul08)   apta  reiac.fo 

fv...Är    ip       , Í""f3'     '""   Í;n"ult»rt  *Etí'^»   '-turante,  en  Mt.bl.c.r   la. 

"   PartB8i     ^  »°^i«ion« pueden  d.^rar «m un r^t,o «, 

Li°xí 't  'irr. bar 

-whftG  part«  padecen el   ^ onveruent*   ie   m-  -i   tl.aw 
Mnt''     Y •nclal mente   le   pie  el   trabajo no es continuo. 

• 1 ; 'r.ei.íe,     on  el   : 

por    -lert.:   per forte,   zegSj 
"^a     ,   iii   Oí   di senador   rue  tr«ha>o  ^m», 

w   T"e   -rabaja por  su  cuenta firma un oontmto 

. ,r „«•   1 ; -        j posibilidad do realizar  inv«ati««_ 
••—   -lore  de  presionee  fi,ianci«.M  iaffiediatae. mv..tl^ 

Dinefiadores   rae  perciban  „„   8Ueldo  y cfclQnHB 

El   autor   tiene entendido que en Finlandia no h»v Hí-í J 

dado que  los arreglos de Mt. tipo pueden 88r „uv vnt.i0TO. t«t , ^' 
para loe fabricantes, es probable oue a6 „„ 4 ^»^-o- *«*<> par. lo. dl^fS^ter.. 0Q(ie - - -o ^J.JJZ r.ir;::; • :;:: rz r-— - 
«t. „a,„ ., '"'    " <"*° " » •""» fijo wt, «n o,•» „„^      », 

,i^. «. „.op,: iaj " ,ir "r:.• 7° •°
,M
- —*—<- -«• 
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;li gui endo el   segundo   sistoli«,  e« decir,   el   p««o  4e  un sueldo   fijo  ata»   .u. car»*.  M,rwii ,    , * 

...ltuariort  «s  muy eiait<*r  a   i*   iue  se präsent«  cor.  el   primero.     Kl   prim i pal   mor, ver •> «t,t*, 

mudo  «J   punto de vlBta del   drwaiiador,  a« que   BU   »usiit"   jui,sá aea damaci ado  t;a;o, 

•íuando  Uí,  imeritirfor   reo i be  uri  nu«td«  l'i i,.,   y   r->iz*  •»i*P«v»f-   t.er.ef i .-i -,P  marinai OH,      »nu-    „IM 

vi'.'iWidu  o   oí   lupo de   loe  automóviles de  I» empresa,   perú  ne r»ut*   r;áWiee  ni   otrat:  rem at. et -t- 

• • iuf.ee  campleBantariM,   «0  probable que su  «uoido   dea  datante  '.;onn)dar».biíí.     Mi er, trat;  --.(..i.t i!„í* 

tu relación,   la «ituíf.ióri  del   di Bañador  ¡wA  . at 1 ut'attoria.    Jin  «wbargo,   MJ,í,  vtï   tu*  eeti 

'.«riti--ti*   ti 

e ;   au tfkiC . 

rvará .-.xi^rff-   herein iiíibjH    Hu    1 ì  4*íi. .lrtfdr. 

LvMMf 3  UfMPO   4«   tr»t)»jv 

Diaaâmoora» au« trabajan por «wwwt« BTPPU 

El dlBtUfcdor que trabaja por cusnta propia lo hace normalmente an su propio eatudio  y ai 

ritmo qua 41 deolda.    Sin «borgo, su» ingresos tenderer, a fluctuar al amable au pro*iotivldad, 

la situación an al iierc*io,   la «oda, etc.    Adamas,  quisa 1« resulta diffoil «antanar contato 

oon sus fuantea da encargros y corra el peligro da perder fasi Ilari dad nor.  ios «ItodoB de  produc- 

ción d*t  Wí olientes.    Otra Question eu que puadati  surgir dificultad«»  cuando íOB ri taon   le 

trabajo del   disecador y dei  fabricante son muy diferente«. 

iba« iiBimHc J Íff#f#'-aff guf ayo*»*» MP 1 y 
faonea p aclamante m as»i<*0 

Loe diseñadora» spie reciben un aueldo,  00*1 o  suri cañonea,  trabajan generaÁment« er» una 

fábrica 0011 w» horario de trabajo normal.    Tiaman  la ventaja de ert&r an estrecho contacto    a. 

el reate dal personal y recibir su ayuda en el  trabajo,    ideate«,  estati al   tanto de  loe natoci..» 

da proAiooión y loa reouraoa, maolr-lao» y de otro tipo, dal fabricante.     Br, cambio, alguno e 

encuantriwi deprivante al ambiente da la fibrloa.    adamas, oonsidmran a vacas qua pierden oor.- 

taoto oon mi mundo art ari or y IM resulta impsmible oonaidarar su trabajo an reiaciln oon la 

vite bUMßto 

Ite horario da trabajo fijo aa especialmente «sagraiaMe paura personas eraatora» <xm* lo« 

diseñadores.    Siguiendo un eiste»* an al (fia se oontrala al tiempo durante el horario de trabajo 

normal, al diaanatar *•%• atender a su iemtrreilo mrofeaional y bmmamr eirtlmul»« ettarnes a*. 

su timmpo liara.    Desde luago, asiste» IM ri »i tas a fari«, paro suelan aar breva, y er  esa* 

•1 diseñador eertá MIT ooupado. 

«i âlMfaâar «M t*s*mJ» M» ***** P«§4« «Ml« tmAUf sua «»«VMM *t»M*MM»M «ml 

«aramte «a un* fíbrloa.    0*m»«-ra m l.tAitanttamota y a» «MMlt* \m*mm * mUr*«* t4*M «• 

suaaia«.    t s*dida fw m Anaarrella esta rei eoi Ai, i* oa-fiaMa mutua tla«Äa • luMrtar, • al 

iKlMMiMMe *• ttUMs»** M «M UIM f mmUrt*.    IM fiMfM «^fc *k*MMm m*** MMM 

vai^^ÊaUtaim^Êm lmtMÊmÊtÊmÊÊ. lamami aammaa 
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parte«.     Ad«.*«,    !uai,do  on diseñador   independiente  mmptm WiüaTgoe  ds vario„ fftbricaílt,B dÍ0_ 

Unto,,   ¡e  ratita raí«  ffcii   proponer   solucione., adecuada«  a  U situación general   de   la indu»- 

••   tran.aitir   L m'ormaci or.  aobre  ur,  provar  a ,tro  de  U co.np.UncU.     Por  otra parte, 

de.-.u-r-.-iW  eut,   relaoiír.   continua,   a   tar,-«,   pU,...   ;.JB  contato«  del  diseñador  „on   i„ 

t r ; a 

r letu'oii 

,e,,   ai   di senador   TU.  trabaje  :,or cuenta propia  tiene .nie «ab«- concentrando.* en 

latr^ant^,   ,,   per  U,  tanto  dependerá .le  ellos,  haut«  cierto punto.     >lon   frseuwcia, 

.: "ir   U.. verdadera  r,«.-«*,.later,  del    udente,   Pueß  „ate  Al timo qui s/l no  dea«, darle 

•.-    imi-:..  •, [i. 

li ¡iet;c 

!<"•  podrf,  ,ev  valica  par:,  un   -onpetidor.     Tai   ve,   mi  principal  desventaja  sea 

• = : proce,-,,. le •id.p.-ió'n de ^i.uone«, el .líente puede .«¡optar o rechazar 

ce,-un ìe pareva. Adema*, por razor.ee de .,osto, io« fabricante« eu.len moetrareo 

remino, a ,„.eptar un j18«.„„ de un dieeñador independiente que pudiera ouvert irse en un «rito 

de venta,     ia remunera,: i in y/o .1  canon  serf», demaaiado «rande».     El  trabajo de este  tipo gwe- 
ralaente  ne  encarga a  an  diseñador  a  sueldo. 

Diseñadores que perei ben un sueldo y 
cSnonoB o  solamente un  sueldo 

"n diseñador .rue trabaja a sueldo,  oa, , .in cànone,,  general»« te trabaja por encargo, 

Lo más corriente eB que  forme  parte del  equipo de deaarrollo  tecnológico de un fabricante. 

Paru .lpa en  toda«  las  lecciones cuando  BC empieza a producir un artículo,  incluida la ooapra 

de  r,,,V3í materiales,   pintura«, y accesorio».    Normalmente,   el  empleador corre oon  todos lo» 

Me**o<  y proporciona información exacta  sobre  las necesidades y capacidad«« de la  fáVica. 

En  este  oaoo,   el   di^ ,ador   ,u.nta con el   apoyo de toda la organización y tendrá muchas posibi- 

lidades de realizar trabajo de equipo,  de  instigación      eapecializado. 

Por otra parte,  este trabajo en equipo poca* veces, da buenoe resultadoe, y la relación 

empleador-e.nple.ado suele aer aeaagradable para una persona creadora oon>o el diseñador.    Est-, 

tendrá que seguir loe planee de de.arrollo de au eapl.ador y quisa tenga que dedicar«, a tarea. 

rutinarias o poco gratas, como por ejemplo „odU'ioar los «JIMüM de «pre.« ooapetidora., 
resultandole diffcil negarse a hacerle. 

Con suma frecuencia,  cuando un diaerlador a sueldo ofrece un» idea nueva y origin»!, lo. 

encargados de tomar la. decisiones la rechazan inmediata***,, ya que tienden a aeno.pr.ciT 

la competencia de SUB propios eapleados.    Cuando esto ocurre,  .1 diseñador no puede ofr«,« 

la idea a otro«  fabricantes,  y ese ea el  fin de dicha idea. 

Puede decirse que la relaciín .»pleador-empleado «u*l. .„ pooo e.ti»ulante par» un di— 

«ador.    Este evdua y trabaja sieapre con laB mismas per.onaa,  año tras aîïo, y acaba por p»r.- 

ceree a ellas puesto que conoce aus opiniones, actitud., y »aooion«. de antemano.    Ade-á, 

corre el rie8go de encontrarse enredado en las «Uvr.a. intriga, que hay en la »ayorf* de !.. 
grandes organizaciones. 

%m**mmen/ mmmmmm'vtm^ S^Sffll 
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Relaciones en 1 OB  con ami do-' JPJ  data! ' ist an 
y acantea  de  la  fffbrica 

;¡medadorci) »rue  trabajar;  ¡.or  »u  cuunta 

Cuando uri ditmnwior   independiente  enta en contarlo con  divemoü   l^r; -a;.*':;:,   paed«   -or.: 

,-uw   'Uia amplia K«'i at.   nd'orma. -ión.     Por   io  tanto,   puede  ol.uervar   la  «Hua. »ór,   ••»    .ina per: 

;j(!,tiv;i ma« amplia .pie  otro   rue  o« encuentre  vinculado r» una empreua,   v  puede   intentar  ver 

•..ni!».i   daini«  el   punto  de   vinta dei     'onnum ; dor. 

r. f H   pfir t o , VAI >l-vif;r'i" -or píhi   i                 i! ;"'UT: . ior    .••.r,   f-or.or  ». [.or 

neìe   «.-tir -ii,*T .-u.-ur».      •;•.  Pi.o: >• 
.-»••- 

or  meno»   o lo:: rfipre.ier tantfc u, !-î:.- 

!":;»  de   lo jue   : o  vende,   liriflo V •irr,- . 

>•»:•» ir.'e nuperfi.'-tiiler, v la i n! ormnoiór. ;••»»• r»ì 

eo"u«.itAH entre ì o ti contTumidorea, Ion vondeiiore 

poi    lu   -ual  no  dispone   .le  informaci ön  -v tuai i í.-.da  acer 

Uueñadorea crue perciben un sueldo  v 
¡anones o Bolamente el  oueldo 

Loa diseñadoreo <jue se enouwvtran en   la «ituación de  «npleadoü  de una empresa tienen 

--mocan posibilidades de establecer contactos oon   los consumidores.     Además,   reciben  directa- 

n.ont*   información del   mercado.     Sin embargo,   pirte  de esta info.-maoióri  pierde  oxactitud  ai 

perder  precinten,  a medida que  transcurre   al  tiempo y va pasando  del   oontuunidor ai   vendedor- 

ai  por menor,   al gerente de ventas ai  por menor,   al representante  de  la fabn.-a,  ai   gerente 

•le ven tao y finalmente  al diseñador.    Ademas,  frran parte de  la información  acumulada de este 

modo no ea adecuada par» utilizarla en fabrica y nunca se  llega a usai-. 

Investigación y deearvollo tecnológico 

Hasta el  momento,   la investigación  y el  desarrollo tecnológico han desempeñado  papeles 

insignificantes en la  industria, del mueble.    El   procedimiento tradicional  ha sido  y fugue 

siendo el netodo erapfrioo del tanteo.    Sin embargo,  la Investigación y el desarrollo  tecno- 

lógico tienen su xaportameia. 

Disafladora» »me trabajan por cuenta propia 

31 un diseñador independiente realiza per cuenta propia algún trabajo de investigación 

y desarrollo tecnológico, puede basar su» diseños en el mismo y ofrecerlos a la empresa  rue 

considere m4ts oapaa de utilizarlos al máximo.    Si le rechaaan esta oferta,  puede presentale 

a otras espresas oon l*e intatta* ideas.     Sin embargo, en la practica,  el diseñador crue trabaja 

por au ov^nta carece de lou recursos necesarios para realizar investigaciones de este tipo. 

que perciben un gualdo y 
^L, .„-*. -H*-IJ»» JPfc&— *-«Bs- .*wrt^*oüL 

Loa diseñadores spie trabajan para un» empresa a sueldo, o oon un sueldo mas cañones, 

disponen de toda la mforíiaoion sobre lo« nuevos materiales y otra» novedades de la rama del 

•v^bl», posata que todos estos datos se presentan en primer lugar a los fabricantes.    Por 

otra- pert«, »i.«a« siendo alerto que la SMyoíf* de lfts «Bjiresas de fabricación de muebles no 

tisana «asso ia**rl» m el trabaío de investigación y dssmrroUo tecnológico.   A pesar de todo, 

no su ÍaproB»Dl« <f» «4 aígm la *W»Íuoi&t aoti*»A d* 1* industria dal mueble, llegue un mos»«nto 

en el «ni« el trabajo de iwfsirtipeion y é*«*rr©JLlo teoaologioo resulte tan importante en ella 

como ya lo se en monas otras remas iudn"trial*a. 

•••'-- '•- ->-  •- - .'g •*-•••"" L -.—¿-.-...... ¿-*- ^¿ fc.^ájL^A^U^^^^^. 



jQftCtU«l¿U 
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K¡     ,«R»Hrfol.i.i    !•»•»(.I.,-. ,i   •    ;*•  t'H. ,«!•:•:•< i;;   JJN    ¡NA    *** 

i*'   KAHh i ' :*'' M i»  i* *mm.KS 

,       ,„      ,.,      :„,.,      *'„ ¡-I «í-       ,1     ¡.>4.    ••      •« •-        '-      '        '""       "•"-'r       '*••••• -•    • *"      •'   •"       ; :*"!; - 

.„.•i;i  „,.   ,» ..:.. ,,„   i-   K"ï«^ '^ -»   '"   *   **e;    •o'"»^-'i"1   q."«i"e   a.  rwvo   ie  ^r< .   «fi f   «   .<•«   ••» 

t. ,^i«,n   «.peta-   *  proiu-., r .,".     Mia   r,i«r.   preguntar« "Jn..«».^   *i«im« pus ;t. í , ls-i   1»"   pune, , 

; r-,4...  ,r    I,   -U.  «.«er»,    r.^vo.   ie-n.-'*      •> •      *   ' *!áí' '«' *   -"    '*"•    «    ' -    »      l"    *        --^-r.'" 

,,„   ,,,   .Mll«iM   r...   .!**<*«   -u.  r,-..»v-.  1#  ..»••-...,    *   . >. t «n t «j»on     •-•   ••••»<.   «r . K   le  q *«•     J»i^   *, *uaia  •••)"» 

.»a«  .|ue poiana«  prodjcir. 

Po,   ;o  tañí o,   *«ría  •na»  ...orraMo   It-u   que  <s;   iMirre.-"   ' <*«'ftt) iígi •-<-   1e   produrtoa  es'á 

-    „„•*,!,.  <*-,•  «.    1.*-n.>.     *^!^     »[.».»tr«   -^»«r,,-"   •.*,.—„ •MS   ä.«n,l      ad-,,,*,    f-mrtan,.».' * 

es    ^é.-.n.-o.   ««   -te   ,.,    ,a   .:r«a.:.Si.  Je.   moa*.-   1«   <*.»A    -    •       •      i.'.   «mbat«?.   nr    Pi r,. an-1. a       <" 

->«   i«®*« pai»«»  «•.•.antìinavoa   .a paíab««   ¡ü-I;.-*  %.#-; -.*« i      - «i«   ">  **>">     <"»     -T;ís1 ' :0-     &t:   *  *r 

• ••.».•lunado w»   ¡aa   art»«  an gwnarai   ,y    »n   i» «««-».¡tura en   pari,ouiar.      'tartan   .a.   tiruamiaa  o,, - 

a  pa.abr» "diaaáo"  ar,t i*né« que no »áio   a«  to«« «n ou«* ta   ta '*'»"'•» 8lr»c'   '»"^   ía Mtí,':;a' 

A«í   „»or« napautu  %   lo« aisanoa   i«  cu»j.qu¿«j   ••¡•a».  *-.«•   -i*  «uafc.aa.   *> ' '   —->s   i"   -.nx-a.-r Î*. 

-i«  oarfcuea, o *a ouavlquiar otro tipo. 

TMifeil   •«  M *•  «¿teitir q^a  la palabra  "día«««" •#  h»  amvsrtido en   Jíí  ilmun..  pubi,   . 

tarto.     IB •.   praaaat.»  trabaje a« i* utili» «n al  o<mt«*to He  la cwaiarcia* laacnSrs ,v   U put u 

Cito*.   |M«W •#•»***(» awMMB*.  tlMtoe. 

*1 4«wrr»U© f#t^«léfia© éa preématm m 1* fferr * 4*1  »»tor tambié*. míi orientado 

r««"»a  loa •»tarifJM.   •» M«*O V» i« ••%•«» prlaa p»iíictpaj  « «1  »badui   finlandlai    todo 

,,- qum ooarre «n  U ftbnoa •• dariv* «ti  alti** inatancna dai  hacho 4. que  e;   *b«4u.  ab.mda 

«i  rmlajaAlft.     ílw5ltt»o   ea«Me •• »tiiiu awtftl,   fibra   -     vaArio  v  pífano,   ««tos  «atanai.e 

no  r^w«««»taji »Im ama)  4MB«ruwit«* »j««o«  » i» «otivifl-iJ ái«ria>,   aobr«   .« -jue  a«  b«*a ia 

«o^oajfft 4« i» «Jl»r««*,   4a 1* ai«*«*»***,  *•! >k«*i''       iacl««o )H pintura* y   to» •»t«ri»l«a 

<t* tajlNli a« «vthonUB« «laj^r« • la andará 4« »fcaéui.     Por otr* B*rte»  «• 4« ota«erv»j- qu* 

• i  riiam-trì't tt•til#r-f- *t P******  «•"»• ort«**«*« hâxsi* 1«« •»»•ri«!«*,   mn mi  mmMic a. 
•1  *W*w 4« «M «M W 4i«poBi«»4o M Mt*ri*lM »WW-    Satana  aMí   la^WJlmtM 

ni «ltM|   MÑ «o •• ta.ua« Itaputtr« « iMsei^enarlMi a lutattm instalación«* 

fta*l aiafitnw m ìmipniiT  l* NfuriÉMl ê* qm m* aafviirír. uti iiaaMo m la 

i« «MM««, ptrUMl au-«tra pro4uootfc te .«nido Mute «a Ii 

4t l* «r*rtoilfc Ü IM »Itoti«« f et«« 

qum 

laoluao 

it*., ymi mm»**ia). 
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' "* "    '       "     *''     1 '    ' ' ;'' *' '  - • ••'••-'.    •• . «i-. . ' 4li t'affini < li 

1 •'"•*':       '•>••••» 'fi,       Iíü.Hí      ,     'Î.H'.-I   ..,. ,.,i      ,      y,,; ,.),,. 

":"'   !       •      '        ' '"     !"    '  ''* »*•     i   !'• 1   f    '"•>"     I   tíful'llfl 

.i    fPi|.l,-t.i,    .     ..»:,      » ,,4,.     .l!p,,Mmit.-. 

M««»/,*,.      ..     »r.    *.      !¡|T..'-*I¡     -«rr,,«,,     r-pf».«»!^»,.!*,, 

'"•''•    ;•''•  ... i-    •• i   j «inaila      1<    v«t:lfi   .»i    por   neiior 

I-    ' : -ini 

•l- i i • .-i. 

'      "     ' '    ' ,'     •     1'    , •     ì . 

•t'«i    i*-      • f'    - .»1    »s   par«   .• .    '...ír^r. 

" . ' i. -  .net*   ,      Sa« .ri.-ír.'.,   |.»f"t-    i.-;    •.,. 

•••»i-    l.-   itfihoB   ,nr(pn«.      K>;     w,|,.,      ^   ^ra^f,^   f 

'    " " ' r •*   **t. :>rq   3^1 r   ¡aï 

*.    ' :"al.ft  •!  t<¡:  espía«   «a feras, 

'•   * •   ' ' if« Hí    il »mi 

p*r.   er.    . %.i    .ciMflnn   i¡.-•    ip'.lpo    »ir«. 

f  .   -      • •  -r«.    i» i     . ,.,.    . .<   jr    ¡. _ . 

*• '     -      »    **-î; •-••'.   t, i «   '.»   i».   , a 

»fui .     •,,.;.., • , (ti,-     _  .,.    ,. ,    jiM      -r¡!.-    ll(.(fp 

)p"»¡oat .    • lari 

**iitil     "'i* pt- .    i >t . 

•:»*  nourr  <• ,    lire-.-u-i    ¡<?  .-ui«er,;u¡ u««;iSi,.     Proporción 

:%.-utq ,,'  v.   es,  máa  .4,«    .,, Bi»,t,r    i«,   oonit«.     No  «s  <n 

i íJI idan   ar,   late. 

i*it- 

-8  proa..   ! 

íeramot-  .^J« 

!M    S.¡.(    a     i, 

c« j 

•  fa. 

•ii.iTí»ré|. 

"-S t 'ü 

'"*''"'   *"    '   '"';  '*>*'•>••'   '"   • ^    l-i«?  pueda   »ti ; -or; t rare p   »1.   . o?   ! 1 brou   dp   'ajto 

*,"s*rr' '        ;"   "'"'í*'-('   !e  p''i-täu< tos;     es  «i,» que *»#  Ha  , • - désarroi ¡ando 

1 i-      •*  «mpraaa.   „.   •«o, ¡&  «   ,a  avoiuciín    ;«  au.   n^nllAii  .y   .te  ,   «rio   .lon 

i'    .*     person*, .     Por   ...o  ta.no.   rio  es  un  con.'-apto qua ne  nay*  impuesto   .   ¡a 

•:       .w.í*f»rBe   que   #S   „{   contó   d,b«  rMUaUM  ,1   iMÄPTollo   UMOlfouo   4* 

•>*   a;«r  que  naMa   ido  JNirroi,ando •  lo   largo de aite«  d* «««riMntos y  OOMI- 

.pre  «a fu* •¡i,eto   a modi f IMCíO»«,     Puede modificar.«  «  eualqmar «omnto «M 

' .*- .-V  «n   ,* .j,)e   lir.  alterna di rarania paresoa «la.ior.     Jr#«moa que  i* ,;aract#- 

,.^.,   i«,  nudino  81.t.«» d« í«.tTDÜo  t.oaolft«!«,  4«  producto.  *B  „uà  oon 11 

•rf   > «dallados que  ae  puedan obaarvw «n nuaatraa  uiu de  expo.iciír, y an 

«  -Mä..  prinojpaj   98 qu, hamo» prooadido d« un modo  n.wbla ,y que ha«K»a 

»iompr. ,¡   tanto de   to qu. oourr. por Mdio da dif.rwtaa   tipos da paraunaa qua 

*•:  *r,    i^   tomona.,   como  por   ejamplo aliú« ,ua conoto, oí   marcado «ancaao,  otro 

*-•- "•  **..,*iu nmawil.,  «tei     finalisante,  aataa paraonaa, m «»parMifa, lu« laaarro- 

pi o-'-it aa 

pai-1 

ij ..t- 

¡ !ad<- , «v,.,  pl,Kio,.,08.    Nunc, ha 8ldo  ia actuscxi« da ««a aol* paraona,     U olaw'ha aite 
aiempre e,   ' raba, f   m,  equipo. 

Vo.va.oa a   ;a ,u«Ufa dai di.«to,  «paoialaanta »i .i»»*«*«, oM1  artí.üoo da as«. 

palabra par-a   ¡o.   fm^daaaa.    «1  oo«i*.l d. daaarreilo f^Hl^oo i« producto, ao r«ait» 

8u*  propia  .l.aañoa,     aíio .Miw 1M dífeuj0, , protoUpoa qua a«  1« pr*..„ta«.    militmm 

SUC*°  ;Û8 SerV"',,)8 *' í1-*—~« <« *r»**j«« por ou«,ta propia,    a^n« dt.ponam«. i. 

dla.Äador„ .ia ri«tm. a lo. qua al o«itl fMÉ« teelr «hatto fi. Aito Mf» .u .Wl*   h^a 

-to pa• noaoiro.».    Ntì) 81fue ««do u« rai«1ÍR ^ nb#ral, ^ daaoorfcio., « l» ^ «i 

«iMfator P.ede n.*ar.. o«*^omm%. a hwar alp .i no i. lat,r«a lo ,ua dio, u ^«t. 

da 4rto.    fot,   ,. MIW „»portant«, powiua M« p.«it, oona^ir di.aio. %vm lM »aooionw «a 



,,*»<-., An ... ^r-"*"' !:'í" h:,J' * Adrian .macinai 

r»n, i>«r<i ri:.- lie-«>H*J i tUTi'iiiii'- *•>> •im^ti«., ¡•••i 

:IK    i it»ena.i'>» •-«   '"''I-   •"«   '-I 1H   haJ1    ""   '"'*'•«'    '"''' 

1 «.'     ;i)B    itei   •• •      •••»•*     '*•     I i lit-l,(vl'..ft.*8     i l.dcpt-fci i '*!• ' 

'   !  Mi*       '.        .       I«'I ' 

:H¡.,<- 

.•¡.t    trsJi  3 i : . .i   if   •»«'»!   tatnañ"   . 

"N..í>R* r lr-j,;ir « -=s/'i 

OH * an : iUi t « nal' 

f .dría   i<-    . (";<<••   q i«   i ' 

: : Mail   m' e ma-" ; '"fiai , 

piar.i)   in'»manion») 

5! ; i...-,    ,    f.wi>'    t   ...1. 

r^'.rfn  de    : --R    !;3<>n-'    i»   •   •• 

on   !'|-<v  en- i a   haï.   s. I.    ci- 

son   li sunn«    J «fi   n-mca  i.msos; 

rai-t<>  aireen qu*r  afirmaba  •< ¡ .-ífc- que  eri'1 a  -i; 

»•I   (.i-ti -i   : "IüV . ' •;»I        "'    J • ' " !     t! ' ' 

ti ,.m  . •(•   ,     ,! »•¡•«'i' -i'   •••    «••-     >'-i''-l 

• ,v, ,.   •     *•     q  .. ,,r      1       i;Z*t 

.   le   ari iir   'in,    f'-itr- í'T Ht îajJ        r- n> 

ar¡rado  HOPO'TOB-,      rn4i;   tuen  nos 

*><   'ieri  en  nuestra   col'!'••• ion. 

Sm  embark,   «,tt.  .»tra  1 ac, > »   le   ,a  . ..«BtiSn.     Ite    -mismo  modo que   ana  cometa neoesi'a 

,-n-abii ". zenÄii que   le  la su  co'a,   la   libertad  creadora del   proyectista se  ha de  refrenar 

,.,    ^-.s   >,«.,.nos  e«-u«tos   ;   fríos rif   reveía ei   anali«.s   ie- productos.     Esta  ultima función  se 

•....»     .<»  a-•.» taimente   poi'  tied i o   i«   latos    'ORsput adi.ri ladoH    i-ì r«   .-sv   fps ¡   * ad ^   1"    ""'"•     >.'"o.a. 

...     .   pasado  v   ios  proyectados,   basados   en  nuestras  opera-iones  cotidianas.     A-ií,   aunque  por 

.,.,   ,„t.  de--imo«   ai   diseñadoi   «a  ver  si   se   le  ocurre   aiíro  nuevo para nosotros",   nuestros 

,   •-•,.   jp.wioNil6t  no«  pueden  dec, r  ai   al pinas  «íe   lar-   -:• edades son   realizables.     Este     oni'liou- 

-r-   ••     ,,.ie  dificulta  ei   traba.to  de!   comités     se  han  le       c^-guir   resultado*   «qui M brado*   aonq..e 

p'"'s    -ort  una mano   ; i bre   v   i a otra  atada. 

Dado  ei  gran  volumen de dato«  computadori »ados de que disponemos,   sería muy  faci i   decir 

"Ser.,res,' astas  sor.   las  cifrasi     pueden  ver   io que   va a ocurrir,   o 8ea que  hagan  est«,  s    io 

• tro",   pero hay que evitar esta .•»anera de proceder.     El   personal  tecnico y de comercialización 

puede «studiar las  cifras y decirse que  i  *  ¿  «  4,   pero  si  «1   proyectista dice que e   .   ?   -   e-, 

han 4« aceptarlo,    late sufoque •• difícil  de explicar y desde  luego no figura en  los  libros 

de   le*to.    «B realidad,  puede parecer muy  poco comercia   ,   p*ro es una actitud muy  finlandesa 

...   que  impulfa el   crecimiento de  las   industriáis de exportación de Finlandia. 

La investigación de mercados se relaciona principalmente cor las actitudes de  los  consu- 

midores  reapaetc de  ios muebles,  no  con el  dinero que piensan gastar en  ellos.    Realizamos 

investigación»« 4« marcado y lo« datos obtenidos son importantes paia el   funcionamiento del 

corniti de diaa*e.    8*f*i»o« prapmtando a la gante si se proponen Mueblar un dormitorio ol 

rtño que «aaa y qui «viables comprarían para ello, y si  preferirían que la cama midiera 

; % 2 metro«, í 2 i 2,5 aatiro«.    Raoíbí«®» raaputataa oonfuaa«, porque la gente en realidad 

„o o«**!-«*» MtM 9r**m*m, pato h-o. daaeubisrto la fon« de analiaar las actitudes gene- 

rmiw aoarea da lea «««*laa, omß, por ajadlo, <pal piensa la gaatt al respecto, y ai prefieran 

capnm un rntam ««ti«íirlJ o ira« 4« vaeaoiona« a laa Canaria, en lugar de comprar «««bles. 

Da «ata *<**, *m rmmkt* •*• têeU 4hit«nlMr vd •* lo vm bao. al euabla atractivo para 

el oonavanidor. 

Vol-famos a twitn ««tit^ vmfrWto ai dl»«*».    Wo vrtmiem d« aouardo en qu« «1 funcio- 

nan»»» en aí aia«» aaa h«rw*o|    oott«íd.ra«K« que a« un* o»e*t«ríatio« adiciona d« lo. 

«.uabla», m raauHe atractiva.   I» mm®*** ìimkm «*» r»ffi»ä*4fc *• «• raaolvar proble»»* 

oreas«« p®r «1 di.aâo ««tatioo, * p«ar te la« aaeta» *lfi<»iltaia« que «ate puede abonar. 



M 

F ••:    ;>•*-;» inorai.   ;a  ..*t*tira «a   U none id« rae i in primordial,   o qutaâ no  U Milito« amo 

i   r.-rn.«   tad«  ,w   «¡    llenador y  aceptada por  «1   co*,t* d» deaarrollo  teonoli«!«* d. producto.. 

P.-.-.-a>.-P  aar.  ,,n  . ;    -am, de que  «1   personal   d«  pl«.firW,«n   t Ion io« afínre,   Us. y  llanamente, 

».,    p^denop   ..«.-o,-  „M",     felá Hat mein  ee   U que  noe  iu'.ortu a decir que  »ataño* mia 

•i-on-ado«   ..H.-¡a   .a  • .*. nr,-, al i s»<: ¡on y  el   iiaeño que  ha«-,,,   la production.     Naturalmente, 

-les   "utos   Ca.-torea   .,.   han  dp   tenar en  oient«  para ,;ue   ia empresa  tenga into. 

I ,  r—„>.,-*< ,x,    i(.  ,«.,.„,  d. senadora   a e  baaa en  ..m  rMoq     reoibnn  oiarto poro«nta.!e 

'••      -»   'Vr»!,,.::   :i M.'í   pro. o-lpmen   n-   .OH  artículo«  que  nan  disonado.     No  reciban pago   inicial, 

'..   *íit:   ipe  ¿obre     OH     anones,   ni   beneficios   adicional«.»,  n   nada m&e.     Por   !o   tanto,   «i 

imeñador  .-orre   neafçoa.     U,   h^y que acuden   a  noaotro.1  y nos  dioen  "81   me entregaran  tai 

anudad  tendría  libertad para diseñarles  algo  extraordinario»,   pero no queremo*  correr «ate 

'"'«"•   v Mata ahor» haB0* tonllio ^lt0-    Sabemos que en otro« países de Burcpa, eapecial- 

mente  en   Italia y  ,.„  Francia,   s»  miele pagar   cierta cantidad  »i   diseñador,   inoluao antee  de 

empezar   ¡a relacen   le   trabajo,  y  posteriormente ae  le paga un  canon,     »o he«o.  adoptado aate 

sistema,  y creemos que  e* nonveniente que el   dxaeñador no eat« aontido a praaion«.    Conaide- 

ramos  que 81   e,;trPp»o8  al  proyectista ',.000 6   10.000 «arcos   tendri la  i npreaicSn de que ha 

le  producir   al^,,  ,y   cuando estas  personan ae  creen obligada,  a hacer algo   io hacen peor que 

-.ando  se aiantan  en   libertad  para hacerlo o  no  hacerlo.    Creo que eataa   ideaa  basica» iota» 

diseño son muy corriente., no a6lo en mi «npraaa amo practicábante en loda finlandia. 

L -r      -*^B| pWiimrTt'i a^M. ymmvmçmmmmMm 



14.    LA  PROYECCIÓN TBONICA  UE ¡WmUOTOS 

IT >y«c'Mflri tácnioa  d«  producto« aignific»  i a  p'lamf io*ciflri y proyenoi 5vi   i»?  ••-••fia   un.   n> 

v        '.<•  tuia   part HB.   .it!   tal  mar. er*   (u*  HI:  í I-  !uor, i<*,n  «n  npni'  '"*•-'*   •"  ¡n-'»»  r;";''''"j   ;-->.-BI f ! <•, 

,. ,,    u.   ;. .1.-1,1  KMii/ai   «I   ¡-out«;  mi«   b.ijo   (.-'iuiile.     La  •'•ai ¡ Imi   ¡e  <:ai;i   pn.-.iui.-t.^    letf    -im¡ , il 

r. (.jimtoa  que  »e exijan (ceneralmente  al   tipo  de  producto   le que  un   trate;     <•:;**   -alila' 

• ..     l-t.f   ¡iiir  domani ado elevada ni   demasiado   baja.     La  producción en serie  r:e  ;w.  IT^P,^ mí.n¡ii'i.-- 

.f,T.    fi»,  el  que  ae fabrican numerosos  ejempWr«n   le  ;U¡ artículo  en una  ,¡üU   t-uria,   .;•«?' leñ- 

oso   .:ada  ejemplar de  la  Berle a  la misma operación en la misma  fase  del   proceso.     El   ntfirifr.:   if 

¡•-..--tupiares  que se  fabriquer, on cada tanda dependerá mucho de las características  del   producto, 

v   por  lo  tanto de su desanda.    Por ejemplo,   se pueden fabricar sillas de cocina barata« en 

;.,„   le  5.000    "oro c2cri + "r;op  cam« par»  detonónos  ds directores sólo se pueden hacer en 

• ten  de  unos SO.    La situación do  los almacenes  de  la fábrica determinará en qué momento a» 

r.-,   »•  producir una nueva  serie de un artículo deteitunado. 

Ei   punto de  partida de  la proyecciíí. técnica de un producto es  la  idea de  este  producto, 

¡ue  H«  habrá obtenido quiz* ie un diseñador .que  * ral»je por cuenta propia,  al  que normalmente 

n  i»'  paga un derecho o caí ,n Sbgdn el ndmero de ejemplares del producto que se fabrique. 

;••> «arrollar la idea para  adaptarla t.  la produoclín en serie exige del  personal   de  proyección 

técnica un grado elevado de conooi.mi0r.tot especial izados y de experiencia respecto a las 

materias  primas,  sisteman de fabricación, mecanias»do, acabado de superficies,  eto.    EB    espe- 

cialmente importante que loa proyectistas industriales están plenamente familiarizados con loa 

tamaños,   las dimensiones y los precios de las materias prima»,  las semimanufacturas y los 

suministros disponibles  JH «1 mercado. 

Heoeeldad de la proysooida téenioa de productos 

Sitre las principales razones que hace». necesaria la proyección tronica de productos en 

laa Industrias de ebanistería y de f&brioacidn de muebles figuran lo« siguie'.tesi 

a) 

b) 

4) 

e) 

La necesidad de mantener una posi cidti competitiva en el aereado» 
La Introducción de muchoB materiales nuevos, que ha originado la necesidad de 
desarrollar mwvae foraaa de producción adecuadas a ellosi 
La influenoia de loe nuevos »«todos de produecidn y de las nuevas máquinas espe- 
ciale«, y la disainucidB paralela del trabajo manual» 

La Importanoia oreoiente de la autoaatiaaoiâa} 
E. aumento pronaneiado del OOWMPOíO áa axportaoioto, etpeoialnente en Ion palesa 
del norte de Suropa. 

ïnoluso la« fÉerlea* ais p^uelUw proouran hoy an dfa realisar siatemitioajiiente la proyec- 

ción o el denarrollo teonoldfioo de prodwrtoa, eatadiando a fondo todos los detallas de la 

proyeooidn y fabrloaciAi i« onda producto. 

m   Monografía presentada al ••Binario pat «1 Sr. *•«*» ***>l*t Äitu*°,Monio° ** 
Lathi (Kalandtft).   {HAHaaá» «HüalMBt« e« »immüm* D0IO.1O5/3O/Kw.i.) 

•táaiiiBMiiiátfÉMHiiiaaMtiaiiaaiatti •VsWSlÉÌ 



•*"    ''" '    "-' ¿X^J u-  *•'•'' "•'.-•  6UI.J!'.>'1 u-Mc   o;,  anile 

:•    : '•'!.    '• ''i    ••>    .'..;•.,.      .,-   „,    „. , ....  

-.--.> MM, 
>>r •••<>,• •.-   i,.   m-u.nf--i>-t ir;i   in   i -¡   }.¡.u)f 

'^ ;   >    -'¡ii-ir   ,<f ici.:oi«i!tt.   lais  m*¡r,iir..-u; 
'  '   'vl   ,J'"ni! ' '>   ;'*':   ^-¡'miiau   i»i   ¡moor  etipigar   por   i 

,1!        -"ili"»    'rat.v.  nvuvoiü     *r   •-,   f-»if.   i«-«  moni a i*,   i.,o 
"li.irtt.    :u< .¡•ifnr    i   niaiio. 

Ei 
".''-'.'   "'   *,i::    ^í"M';i'''"    '-'-  f>-»r«     i..i,ti-o  de   lo  penible,   erteti  dai   Mortale 

^ . i"   "'' loíl  >*      •••i'u„i    ,)   ie  pintado  por 

P*   ..  ''.I;'1'!!f'''  '•';   '''a   ' "'   '* M-ler;>   o"  """» y  los  aosto«   1«  U mano   i# obra 

••.-"uñfV.'-.",'Tr,.Í"fIl'1*''a *" m"." lt'-,r4'   iontro '»"  I* POBu.l», por «Ateríalo» 
. ."".'".' /    l;v';' k'   "'"'•6  ,-ia^ec-   jue :<e  puedan  contrachapa!-,   cubrir  non 

,;r.;manZ;lC;^  KOn  'artor«K !*C1•1»6   ^  - h«>  de tener er  cuínta £T • •• .ei (.! onar   ¿on  materiale«. 

li'T^'V*  "     í'os:t,l«>   ^  P^dueto*  deben »er piegati os  o desmontable»  a fin de 

'..•,ñ"x,'orí,íoS¿:'!
,,>" vimaoenM:l«nt«-1  v   «'  envío,  especialmente m ,1  comprerò 

ï  rv^UPOd*r   i1:ll;ar  como  GO»Pû«*«te8 Pieza« similares  „n tantas par+ee  de 
i),  producto y  en  tantos  productos  romo  sea  posible. 

•°L Va^Irdo   .'    ^    ¿      '  PTM redCridM'  ato"  ha» •* eetar normali- 
za lot  .te  a„uetdo  ,on  iaB  magmas herramienta«, de quo  «e diaponga en la fábrica. 

^dimensione,  de  1.,  ,o,, .,,  de  loB   pr0lluct0B deben  perBÍXir ataiw  00I, m 

Ír"do  ff^rrî)!
10  l-'P  Prj,1UCt0"  -Bi^^-turadoB  disponibles en el 

iecar^ad8 í.'!',*""?16' ^ • rr°dUCt° eBtar4ï' Proyectado, da fflodo que al 
h-Zl       n      f'^'.r1"16 8e pueda nacer «" ,jna operación de avance paaante 
•'.r^',:!!*   .I*!    f eB ocnvM?iwrt* !^e "• P««¿» reali.ar al mismo tiampo 

~6
f

de «ecaniaado,  Por ejemplo con ux« máquina oonforaadora per 
•u caras   (tigura   III). K 

•/'ir-, at-   of 
! an   ouat• 

Materias primas para diferentes con^onto« 

Coi, la introducción de lo« tableroB de partículas y de muchos otro, producto,, sminanufa^ 

tu-adoc  se har, abandonado «uohas materias primae oue se eaplaaba* tradicionalaente para U 

!afcmaí',ín de ílVer8°3 el««toe.    Las matarías primae utilizadas hoy er, dfa oara electo. 

Piano«,   ,o.. por Remple loe lados de armario y lae «etanterfae para libro., 30a principal- 

»ente loe tableroa de partícula« y divereoa tipo8 de tablero, combinador,    e8 freoW. qo. 

la .aaera „aoiza ,e utilice aölo para silla.,  oajones, oomponeates eetruotural.s y ba.w.    u. 
nrueble,  de «adera «ol>a . bafle de maám„m tropioal„ ,6 v<mdeM a ^j^ ^^ ^ ^ ^ 

de exportacián y BU demanda tiena un perfil diferente. 

A continuación 8e pa8a revista bre.ameme a l,e u.c. de diversa« materias prina. « 1. 

fabricadan da dirtintoa elementos, y a eue oaraoterfetioasi 

a)    Los elementos de muebles de una «ola pieza de madera mac isa rara v« t4«,-« 
más de 100 mm de añono,    ßrtre eetoe el^entoeToíentaí"J^tM% lSSLta 



Piawa, 1.    Piezeu» obtenidas aaarranio un tablero  ie p^u-tfculau 
da diBienaioncB satândar le molo   ¡ue el 
deaper lloìo oea mìnimo 

 1—*-j 1 [  

 ¡ 1 1 

   I 1 *• 

Se  obt leren  10 piarais Se obtienen   i'¿  picas 

Figura III.    Un perfil final ¿tue 
requiere trea faaea de mecanizado, 
producido por medio de una mácruina 
oonfornadora por laa cuatro oaraa 

Figura II.    l^oiJii^o im ~jflj^yjwol«n o*^•* 
al posible oon aácniinaa »äi-„ 
b) lapQBJble oon »»¿minas egt 

(•) 

(b)       ] 

3- 
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/y / 
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K: 

••..,    ..^.jgfeáé.: :-5i.Jw.«^g!i¡i£i^»¿s^atfe^¿fflifii^ 



ìr>   reduci r 
i     i.' 

-ont,,«,   u raa.ior,  m0un se  recubr«  con  freauenoia .1« 
'»•'••^  I »«i*    :.-r   i«   t,l;a  alidad,   .on   tal    j,.  ,,ue ofrezca 
.    oí   .^   í«f...it:   is •.„. lar,  interior«« «or. entr.oha», 

,   .   :     ^.n,»r».   *e  „„„olan  i^v.^lB  ¡«^ formar UP. panel   y  después  m 

.,," ¡•1':-.^lr.'.'";v;."?' "    y  '""  h  rii""   ""  '"lbrWl  ,Mlb1*n  ^  <**!'«»   conio «•• mueatra 

i^-u-^n'"'.^^?^^«" ifT''ra  V  ""  'JtlilKan oon  '•"•«•«nia «n lo«  producto« i       u   . » ,rf,   (^ert«,  ...bi...   i,   -cenali    „u. «bargo,   también aP OH« p»„ 

M'ì,'".l1: ..ir'0"1:""", ' t,at,rtp marc° * ^«¡w. *>. io. .lowt« r^rt- 
»>io..    on -.itenai«  *ive»laree   U:-i  «.».juinas lei  marc,,  a«  «nwarillir  (sin 

ensamble)   itln  manter «ri IR ..nil.«   Jurante  „1 iro-eso       Fl   -«t,! . i „ *""r  "i jiro^Bu,     is¿   aaroo H«  rellena '-on 
cir<''    uve.-i.ir   juè  a«  r«eubr» con   'ahlern   <* Pjhr.. i J 
-  ;.n.„„  hüM.Wo«   ie  encolad   . *'  J   *l   oon^to Be «"»l* •" 

I.-  ¡a-,ri.Frfs   'J'lli'*« en  !•»  fabrican** de trmeble.  «on  lo«  i>l«uiant..i     -1 

l-".1''.,"'^.""-  '•;,!:'rac"aPaJO y «i   panel   oon marco.    Todo«  «líos  se muestran en  la' 

•'/u  i^«-^^^'^      •ade" MC1Z* aS 00rIt^aa,1 * «ï>*^« traversaient« ^   ire.«.*,   le  i-i tibra, y por  lo tanto 8e unirán,   por  ejemplo a una baa. da 
»-.a,   i»  .al   fon.« que  puedan moverse  ("buttoning"),    ¡h ninZo de lot ÏÏ tÎL. 
de  pan.les  contrachapado« «e produce  contraocion y'la*  dia^L e^•" Î. 
. >••  marco*  d«  par..],«  (abito son  prácticamente constante,,. •«••» *• 

Actualmente  los  panelea posteriores  4« armarios y cómoda« y loe  fondo« d. o»w-« 
- hacen teneramente  con tableros  1(,  fibra ^ 0 8^J0^"^Îe p^ta^Í 
se cubren de  chapa.    La madera terciada .. mucho mas  cara. 

fruaablea 

El   ««arti.  de  e8piÄa (flgup. vn)  ha  ld0 gamaáo rtpiiaawU popu!«.^ „^ „^„^ 

genera  de aneblar elemento« «structural.« d. «u.bl...    8u» principal«, „ntaj*. «on 
laa  siguientes! 

b) 

d) 

f) 

s) 
h) 

íl^^tiñ? PUe?e hrr f0n 8enoin«z y «aotitud oon «na a*<ruim de 
taladra ñútalo,    loa doe componentes del ensamble encajan .i««¿re oo« preci.idn. 

La urtroduoci*. de laa espiga. 86 réalisa ripidamente oon un dl.po.ltiw ..„.olí. 
El   mean,ble ea fícil de montar. 

Las  perforaciones no  influyen apañas «obre la reeigtenoia d« la madapa Mwm. «n„ 
Be cortan laa fibra, de una .up«rfioie *uy p^utóa. ^^9 W51° 

El acabado de la superfioie ae pu.de realizar oon una «Équin« de r«v«rti»Wn . 
oortma, deepuéa de praotioar la. prfor^oionw p^o >ïï toi m ZìT ^¡0 

^    a laca que antre en la. perforacione8 no li^^".1^22o to 

El consumo de materia prima 8e reduce, por utilizar.. d...oho. d. sadera par. 
na er  las espigas. "*"" pe«» 

El uso de loe ensamble«, de .Bplga facilita la raoiooallaaeiato y la automatiaaoKte 

fe ££ïïl\ï eBPÍga e8 el •" 8de0U*d° »«• lM 0œ^0- • »— «• «BW! 

fctr. los ensambles tradicional«, lo« «iguLnt.. .on *„»*«. ^.ouado. para lo. proo..». 

do manufactura modernoe,    el ensamble de e.piga d.r.oh«, .1 de mmra y l«^ta y .1 *» 

ingletej    en la figura VIII ae muestran sus diagraiM». 

El  «uamble de e^iga invisible (figura JX) «• ha utlliaado tradioioaal^t. « la fAn 

oacion de muebles, pero actuate se ernpl.a ««no. porq« w «o«i«do r^ular. ««i» ti«. J 

porque la esoopleadora de formdn hu.oo qu. «e utili., proteo, «yroioi- iafrior- ì»rtMf 

lo que reduce la resistencia del ensamble «noolado. 
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Wjßdrii IV.    Comportantes eta la madwa maciza coniragnapada 

Alaa de nadara maciza 

Chapa 

Chapa 

uwm 

im M4W* aftcij« 

^pw floto Ai %rtstwo At 
tila« 

mW' Ì4M0 <t§ MpSl •lHÉwl**'? 

',<& ~*i'£r , 

í"! 

'   j* j. 

4-*- 
-.4.« '_. 

— .A, .i-* -  --•^-J.JL- 
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•nmr.l.«   i i: 

H:   n.i.-.f   .-if   „nitri   uí i i i-/.tu. In   :|¡.i>raop   >¡¡)(.fi   In   pin/ne    ¡o 

h.   UM.      ifr».^t>   ¡;i   vnta.ja    1«    ju».   PI   ^iUnrt.i   se   pued«  «r:viar 

,   »i,  -ui   f.i..i..iPlp    •,,m|„»«:t'>.     U«   |-¡o-/,B ....  puo'er. montar 

-'»'   10    lotUiii..,    indimi   «li.   t.Ht.ii ».imi  annoili.     ^la îMIISJ     Molona]   etí 

"'"•''; • '<-'   lf'   ' ":   ;i".';t«   a«  hace  cuando «atan   ,ie  «ri.-uaritran  desmontada«.     El 

•í • «•   4   ¡u*.  i!P  «nitsln  <_•>.   i-,   ftgur»   XI,   l*  »aeroa  cilfMri• -le   »cero  empo- 

•r.     ••!      .    . i'^i.ir   ',   m.  3iHy   roiMííiísntr y  ,.0r   lo   tar.to muy adecuado para unir 

"*'"*•   '   -   "      1"«11,,|''L:«     E*<"<!   «'«   ijufltaii  por «odio de   ios  eapigna  gufa«. 

•"'"'•    "l¡"«'   " ,   '•    •*••   'v.   w.n.Nct«,.    El   lipo <:,   de  tuercas  de nildn,   H«h, 

i'^Hi-   .iKor;..-!.     El   lip-   ;   »p  uri  tipo de fijacid«  corrioni.» paro patas  de mesa 

•íI=   . is  («api^aii  i^jfae !. 

r-.-'-ii   el   ímefu   y   U  fabricación,   loa  ensamblas  d«  TO  producto  deber*» Ber   !e 

• u   norina. !..a,.i..:-.     I/HP  dimeninone«  de raaoanUa.io de  1 OH  ensambles  soleocionadoB 

'"<1 tr "o•1'"-»«!»«,     ft,  el   ouadro   1   8e  »ndíoan  1M tolerancia»,  prácticas  reco- 

''•*•     :  ,r'1   -i f!   "üsaiiii-i   ie   .;;ija  y  eupiga. 

Cuadro i 

Lfautes superior e inferior de laa dimensiones 
,,lei ensamble    de cap y sacia» 
iba  iimensió*.    nominal  del ensamble ea 8 m) 

pureza te   ,a «adera Perforación o mortaja (m) Clavija o aeBlae ,„,} 

•ni¡ 

U:uidh. 

(pino,   pinabeto) -0,0 
0,Cñ ,-0,3 

òfim: Iura 
fabeiul,   hayal _Q,0 

K>,2 

^-0,05 f0>2 
+0,1 

¡Xirfi 

i roble,   teca) _0)0 ^ 

(pal leandro, wange) _o,0 _0 i 

SI sistema m>*f\*r y ?ee "TrUffi^ "TTTf fr 
•uaolee por «X—ato« 

Un módulo es una unidad básica de andida de la que Mil mfitiploa todas 1M di^miaío« 

mayoreB (figura XII).    Actualaente, gran part«, de los mueble, da ofioiaa, de oocína o pu« al 

hogar en gerirai,  tanto movibles como fijo»,  se suele baaar en al prlnoipio modular.   Loa 

cuentee pueden combinar IM pieaaa básicas de mobiliario, fabricadas aap!» el principio 

modular y llamadas muebles por elemento*, para formar conjuntoc da divartoa taaañoa, segAi ai» 

necesidades y gustos personales,    m muchos da loa aiataaaa da muebles por elementos, la 

variedad de  combinaciones posibles ea muy grands. 

DjaimulQ da las inexactitud fltflffIffULtr 
cor pedios aatraSag""-"",",""*B 

Us inexactitudes resultantaa de desviación.» dimensionalae da laa asterias prtaaa, ooax 

variaciones en el grueso de los tableroa de partículas, o un mecanizado inexacto, a« pueden 

diaiaular y hacer prácticamente inviaiblas si ee proyectan bien loa «mjtmte«.   a >isao tiearpo 

se evitan loa ajustes manuales en la faae da montaje,    tetre estos medio« estructurales M 

encuentra la juntura imbricante, la Juntura a rebajo y la juntura bisalad* (figura XIÏÏ), 
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Figur«  TX.    MwemilonaB  le un anBawble je oaja j eupj.^ invisible. 
La papila dabç aw io »M*« larga potable .y unos otg mm 
roda grueaa w la mortaja 

íBPw 

i  

1    ~7~ 
Componente oon  la    \ 
eepiga  (larguero)      i 

| ^       p 1/     Vista   latnral 
1 7p 

~yf 

% 
r' 

•j6— 

ti 
Vista superior 

NilfiHtroB Mili «ílffi 1 

S-            t Íl h n 

8              3 14 8 6 

8              4 17 10 7 

11               5 20 12 8 

14             S 26 16 10 

17             8 32 20 12 

10             6 38 22 16 

28            10 44 26 18 

32            14 SO 30 20 

38          16 56 34 22 

*4      -•   H... 60 38 24 

5%-;, • -«¿s ä ', - ?0 42 2* 
m"'"  te* vv              :   so 48 

80 

72 

32 

48 

'e&âfc.-.^.à&iffi3 
Íiaia¿^MKiiHU ibkUbaÉAi aáuiai aunMaaaÉÉHlMlu 
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"-• -• .^-^•Tir^--^4a^-'~-fc^-i irfUtf' T if rilar ¡lif'-JimiMir im mum  





ÏJiA'JLU. u:i»'í..f_i_¿ti 

,v     . u>    ìli .ist r .,t-r^ i ill![l 'Mi" !  *>i 

;•')*    l'IT It.'-.ì pili 8HÎ 

• '¡mm'-   «4«¡.    iluSt«    ,   .   rwt,.iín*   l-41'.i    in-     iíwlicü)':«!   >li'   mf«;?Uii:-i-i-     !-••'•   '   idi'- 
l». »eliti. .«i« •:'    s«   i-i   (,(!/i.   1»   irai«!)',   li ff!*'''inwjute    le,    .íIüLJI.   I   ' JHíIH-    ••-- 

Br:   ü:    liS-iií'     tu;   ;'<-.'    . t,-i < - ¡ar.    . \íf    í i munii ! 'il*«. 

:.«   raíinuf-i.'t urs  ai'   ;>í,<"><"• e»i"U, 

ft ^»jr^i-H, -fStoi. ¡:Du>-f . ! n. son ríe- u^soe (.ara ,-i pr> luw *1T¡ m< 
••Wí-'I', ííir, epbartfu, >;<>r, <t!. ,.-. | ftr« promit ai i ai: •1im»-iiBio/,f»í', I-T •• 
u-    i«-" ti i •»*-:    -urv i=  y   oomj/i i-':i i-'H   if   pie¡*-aí>   -te  Bilitis,   porf í Wü:   -.'  •.•••'r->; i mi i 'II-IíB, 

••» enoaia 

i       .>*?   lr»ía   ui:   lltm-o   ootspiPti    de  fiada   i.ieza   ie ¡    i-roinctr   H  ima   sfilai-'*   daa¡-- 
:' " t ¿' » S i      '»'';     '1*0;     I OP  detalles  -i   'i!1. 

i        I.uu dibujos   poi-  necci otieB   te   i OB   let ai I «M*   (a  encala   !t")  rfuelon ser muy 
V1 net rat ivo«. 

c)    Kl  Mjor «aft odo ootuiict« en traaar por separado el dibujo de oada pieza an vina 
hoja ertAidar (taiflo M),  Tue «B fácil   de  arohivar y de copiar oon  loe  aparatos 
«¡odernoa.     Luego  se  envían  las copias  a  los  puntos  correspondíentes  de   ia  fábrica. 

i;     Laa cifra»  oorreepcmdientoB a las dimensiones  cnie  figuran en el  dibujo  son  la« 
que haooii  fé", no  la« que se obtengan Midiendo  oc» una regla a escala  sobre 
al dibuje. 

a)     Solo »o haorAi de modificar 1» cifran  relativa« a las «Unensioneß  ai   es  necesario 
alterar irlas, 

f) Se haüt «ai dibujo  del montaje de todo el   pi jda^to on el  que Be indican  las  poai- 
oionee de la« diferentes piezas. 

g) Loa tipo« de •»»•»ble •• pueden indiear •») loa dibujo« por medio de abreviaturas 
y sf-iboloa adecuado« » 

»i la aeri« de dibujo« de la« fita**» XIY a XVIII se presienta un producto sencillo oon un dibujo 

•le montaj« y cuatro de pio«a« (uno de oada elawwrto del producto).   LOB dibujos también 

indica», la ©alidad del recubrimiento (II,  IV) y la diríooifti de la fibra { ^ ). 

tetes de «pesar la prodsesiófe en eerie da owalqultr objeto, *• neœaario haoor un proto- 

tipo a ft» de evitar error** cortoeoe en la faae de •«nrfaotar*. Loe punto« principale« de la 

fabrioaeiAi de prototipo« «on lo« «iguientaet 

Kl prototipo Ano« aar alallar m tolto« lo« roapeotoa (enaaablee, eto.) al producto en 
•aria <pr« f pretendo fabric«*, a ft» do qua no ¡*ad* dMoatartf oualquier dofac-o de 
proyeooià-i o fabrloaoio'*» 

B. prototipo it« utili«* par* mmbm 9 «wapr* •*• propiod**!»» dal producto cuando 
•ê pom» tfc WfYíwiOl     diJNWltBöM, Mtt«MMl«i f^ft«W| «JCfMto, «to. 

„a ^-^7,.,.. Miliar » -^"-x i^i>---J^^í^-;¿¿-a^"^"'a'-^»^'*Jja" 
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c) diseño de elementos 
modulares, oon medidas 
<íue no incluyen las 
piezae laterales 
( component ee 
contiguos) 

feM» 6 a. 
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Figura XIII.    >frdiOS estructurales de dieiaular inexactitudes dimena i anales 

Juntura i»brioante 

< 

Juntura a rebajo Juntura biselada 

4--»—» 

"^ m*i&eeê&*mtmËy 
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Orgin i ¿ac i on    ie   la ¿,l uii f i caci ór.   tóc. ;r;ï'.a    :<; 

;   •  >;,-nni   "?•   IUO ur.  dinenador  dfc  producila  non   una formai:;-5n or:    ¡-r *.• 

-,   ,-   Vi   pic.í'ü.t <•   i   ina   f<tbri<'-t.      Kl   p-rsoriAl   iwr'III«;1P   -le   -a  ffbr:    • 

Ici   ¡>r.."iunt n y   3<>nrt niyo   '.i/i  prc'ctit.o   ¡;.<:   :«!    i-jiriff '    i  exur.'T     •!?•.•••   .'   .•<•   i.'"ii  • .   ' 

a    . !   ».»•,   :m   ';.<j:i;i i«rn   1 i .il  .   [.-in   ! i   ¡r><lij'-f.i 1r.     ¡   H.'   recia/a.     Lar   •''tnrv      le   •  • io   >•• ¡     >• , - 

;;       ¡<:>  mi   pr'.'iu'''•>,    Ion i<»   la   ¡ ie-'i  'îrigirr»!   *-••*.:* 'i   ;i-.  rnaitufa :Uir'i   .'•••   :rru>..' r-u.   <>:vf inn-í'      ,_ 

*..  -    1 i H<cur-i  XIX. 

Kr   m-1;i  nfici^  ruai l .'.nr la  ;/i "uri f i cacion   le  product .':'•  .m  n.nu[<;.     E".   -enarroi 1 >   ' ""f   . 1- 

¡,,   ,   .;•   • ! -i.i'iot.'jp   an   facili t H   mucho  cu-ajvlo  ••   lo   1 «-»e     io   toi:;  «1   IT'IUI       !•.   piar • f i -M-, I 1r 

;i'-t"i.  t »»r* r   en  cuenta   1 >r, diverse«  aape^' w   ie   la  producción técnica. 

Proyección  le la producción 

La  proyección de  1%  producción  pe una   le  la«   «tapas  preliminares   a  la manufactura.    'Infi 

proyección cuidadosa de  la producción peralte utilizar «conimicanant*«  las materias  primas,   i;'f 

r-oiü', <»mpl<>ar con  la máxima eficiencia la capacidad   de  producción de  la fabrica.    I,a  tarea 

jrirr-ipal  es compilar dos  classe  de  listasi    er; primer lugar,  liatas   de  todas   las materias 

; rimas ,y   lemas necesidades y de la»   iimensioneu y nítaero de   las piezas  necesarias  (listas <i' 

i i«/as   para laa  operaciones de troceo,  canteo, corte  de la  chapa y de  los   tableros  de  partf- 

oniií!,  eto,)|    y,  en segundo lugar,  listas de la» operaciones (SB decir,  listas de las fases 

de trabajo) de imotmitmdo, «ontaje,  aoabade de superficies y todas las demás  fases de  la 

producción, por «eparado par» cada pieza diferent«.     Esta» liatas se escriben en tarjetas (pie 

r.e  /an marcando a »edida que se  completa cada una de  las faeee de la manufactura de un lote 

de productos determinado.    Las listas de operaciones ofrecen la información siguientes 

Laa náquinaa y otro« tipos de equipo que 3e han de utilizar en el  orden  que exigan 
laa faeee de trabajo.    Us «equina« y el reato del equipo se indican por medio de 
nteeroa olaw».    La» oapaoidad«« de alguna« »«quinas bíaioas de transformación de la 
madera se indi o an en el cuadro ?. 

Lo« detall»« de cada fa»« d« la manufactura (herra»i entas eapeoi;.   »s, nítaero de grano 
d« la oorrea lijadora ¡nie a« ha de utilissar,  etc.). 

La« fas*» de trabajo, 00Bpl«tas a inoostpleias.    Bi oada tarjeta ae hace una maroa 
ouando «a ooapleta la fas« correspondiente. 

SI oontrol d« la producción taabitn comprend« un oalendario de operacionee, a fin de que 

oada lote d* proAtOelftJ M ooaplat«. «i «1 plaso previsto.    Brfco es de la mayor iaportanoia para 

la ccwpetiUvited 1« la fíbrloa.    Con r««p»eto a 1« oapaoidad de produoción,  ae deben tener 

eii cuenta lo« punto« siguiente»! 

La oapaoidad ü producoióa te una flbrioâ da «u«bl«« «O« utilice miquinsa bâsioas y 
otro« «leJMBrtö« 4» «quip© individuale« queda determinad* por los 1 lanado« embotella- 
miento« (figa»* XX).   (^«sMéte aqttí píate daoirae qu* "la oadana no »a más fuerte 

La oapaeite* it proteooite te la« «Añila»« ««lo puade «jswrtar«« por »Atiplo« da la« 
oapaoidad*« M eate »tqti** Individual (flgttr» Hl). 

H- ..-.^.¡aíílAl,ii¿Bml^l¡^ 
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0ai-aci4«KJWM «rjUaa   to   ni&lnf   Bjfauih'tg   uám^m- 

mtuum»» itro.i   Jtlbioútí  djjuüio») 

:ií«rr>i  t r«iev»r«ai 

riern  1« tsantso,   <U ia«n*-üciifrí  por cadena 

'>I-I ¡ i»dor»  ,1«  »up#rf iolo* 

"«pi 11 adora le  (.oner  al   ¡¡frutrno 

Confortadora  por  la»    -uatro  caras 

Sierra de nsoortado  d« una hoj» 

3i«rra  <i#  racortado   le  doble  hoja 

.li«rra «m fin 

Ranuradora 

Ñor-tajadora* a olt "P1 

I,I jador» da corra» horisontil 

,     ,    If«' 

••   .'•>*• 

'.4ix- 

4,   /Mr   1P  ar:(ifiur!i 

400 a, 4. '00 

40O a   V¿00 

.800 »   •,. r0C 

¡00 a 4. '00 

'00 a   '.400 

."•'.ÌO0 

.400 a  1.900 

1.900 a ?.800 

¿/    Betas olfraa riga« para la producelito nona«! da wi«bl«B cuando s« fabrican div«rso8 
ti[HH a baaa da Baderà aaciaa. 

Para ali»iiiar loa embotallaaíairtoa an la produccidh a« raourr« a lo aíjrularrtei 

Adquirir «aguínan adiolonalaa 

Adquirir «Equina« «te «ficiantaa 

Contratar paraonal mi» costatante 

Trabajar horas extraordinaria* 

•Trabajar an turnoa 

Suboontratar part« tel trabajo 

Por lo ganaral, cuando a« «liwüM i» ««*ot«ll»»i«nto en la produooite aual« aurgír uno nuavo 

en algtfn otro punto dal prooaao. 

rtft kgfflrtftM 

Los fMtorM ai« iaport»nta« q<ua Influyan Botera la proyaooiAi da la prodnoeite son los 

siguíantea» 

La« BÉguin— y «1 «quipe diaponibla». 

H Toluaní tel let« d« proteoelAw 

La «ali««« $pi« S« «^Stalla« QOMiMW^Htr» 

La« a»A«*iw pria» 7 otro« «laaanto« n«te«ario« dispnal alas. 

U üoiiataacla prorsaional te 1« ftoarm te traUsj«, 

fe 1» fi«w» JOXI •« «MHrtr« inumaii-inU U *«l«»i«* «wtw 1» pr«»/««oi««» te la 
oi te. «1 Als«C* te la« «B>ariBWtte m «1 «Mlil* 

%-,  t-i¡.. 

ir îSMii^riimÉiltir 
*fiv. 
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Vont ïî<   prev* i sta« 

*iftv.    producto 

.     PRODUCTO ESTÁNDAR EXISTENTE 

òi t nHcirtii dei   almacén 

Vent IH   pravi st an 

Pedido»  especiales  (contratos) 

Producto «standar «listante 

PHOYBCCÍON DI I A PRODUCCIÓN 

Lxata le piegasi 

Para  cortado y canteado 

Para  contrachapado 

Tableros de part f cul as 
para aloacenaaiento 

Otroa »ateríales 

>-.hi,-t< 

Usta» de opwçlcw. Par* lo. dlfsrsut.s oamKamrt.B. 
i3e indican en tarjetas las operad anee de los distintos ooapanscrtss) 

Calendario de fabrioaoKfc 

FACTOR QW IWLUÎÏÏK SCHOS Uk PW»JCCI(W 

1. Maquinas y dispositivo« disponibles 

2. Ktaero de piezas en oada serie 

3. Calidad deseada 

4. Materiales utilizados 

5« Competencia de los operarios 

Control 

Manufactura 

Subcontrat i sta 

* 



PLANlPICAiMON  IiE  IHOnTCTOS EH LAC   lîiDubTRÎA:; 
DK, »FEBLE  ï   [JE  U  EBANISTERIA* 

Principio« generale»  de  estudios  de   inversion 

i,n   iaoÌH'fln d«   invertir suele  Ber  rebultado  ie   ina cadena de  investigaciones   fiie  entrani 

, 'íi.-':>   i'Htu'-'ios y  decisiones  :x  di fprent nu  nivelée.     Al   ¡,r ino i plu,   parecerá  .TA»;  ox in ter. vari v 

:  ¡i-M>¡ ! i i.s iei    igualmente   pronetedoras.     Para   i derrt i f i "ar la m&u   interesarle  y   poder  nacer 

•'•<.!>» ¡ aciones siás  detalladas,  da he  ^orrtareo  oon un .listwœa  -rue  permita eliminar cuanto  -mt • . 

•  rTpWí'M ni«non   Htrar-tivoB.     En  la  figura   1   ne  mnextra  «1   principio de  una  cadena   le  inves- 
r:^H'i)iieu  en l'i   ni«  BI>  eì inirvut  Ina  posibilidades  menos  convenientes.     Esta  cadena  consta de 

• :•«••   fasesi     i tan* i fi opción  del   proyecto,   »studi"  de  previ abi il dad y  estudio   de viabilidad. 

ti.,  fase vu siepiida -ir-   ina decisión de  interrumpir  o continuar laa   investigaciones. 

lia  finalidad de tal   cadena de   investigaciones  es dirigir el  potencial   de   invent igaciín 

, ridcipalmente hacia aquellos  objetivos que  primero cfectarfan a la viabilidad de  los diver3os 

proyectoB  posibles,    tete a#todo permite ahorrar dinero y recursos,  y elegir  probablemente  la 

me.íor posibilidad para BU  estudio ulterior.     En el  caso de tina emprena grande orientada hacia 

ia exportaoión,  como,  por ejemplo,  una fábrica de celulosa y  papel,   se precisa un estudio a 

fondo,  pero taabiáh pueden establecerse empresas muy grandes,  oorao fábricas   ie muebles, que van 

creciendo poco a poco. 

El  presente trabajo trata de la planificación de proyectos, es deoir,  de la parte de la 

cadena de investigación ya realisada y cuyos resultado;   han indioado que laa  industrias del 

mueble y de la ebanisterìa constituyen la« posibilidades más prometedoras. 

Estudio de previabUidaa 

El objeto del estudio de previabilidad es dar a oonooer laß oondioionen teonoeoondmloae 

de proyecto« ideatifioados en estudios anteriores preparados por las industrias del mueble y de 

la ebanistería,    fe el anexo al presente articulo figura el fndioe de va estudio tfpioo de esta 

clase.    La evaluaoidh eoondaioa d« diversos proyectos posibles se basa en una detallada proyec- 

ción del mercado, en na inventario de materia« prisa« rasonablemente completo y en una descrip- 

ción del probara« y to los prooros de pr-jduooiA».    Loe oaloulos eoondtaioos proporcionan una 

base para eetableoer na orden de prioridades entre las posibilidades identificadas en relacidn 

oon las ffbriOM previstas, iaáiotisdesG su rentabilidad aproximada.    Los riesgos eoondaioos orue 

entraña la sjeoueidb de loe proventos se indios» mediante anal i si s de sensibilidad. 

Estudia 

XL estadio del meroado deb« i»oluir una desorlpoidn de la svoluoidn histórica de la 

produooi«», «1 oonwroio y «I owistuso m IM iaduirtrias toi «weble y de la ebanisterfa.   A tat« 

de este Material, M haoe una p**y*«0i*te as la desande inte»na, 1» produooiAj futura y el 

•   NMorU presentada *1 seminario por Aliterò Llusv**ra, _ 
Consultores, Helsinki, Finlwjdi».   (Originals»nte publicada oon $£?"** 

íli ir* i«   ^•¡Turrir- 
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:•,!•!.-,.-.  ext», nur,     3e/<iln  ««-»  la  nil nación   in   1 i ofyrta y   1-t   ieskuid-'i,   ;><>   ecUjii-a;   p:t er:. : r. > ;   .• 

• i'.-.i ion   ie exportación.     El   anali tun   incluye   f'-náoi'o.i   Talen  uomo  pr.-oioi;,   cant, i • i. = < 1. ;. ;  ./    -u,~ 

i ,. . ,    ii-. r  --omo   iri-enf H'.JB y burreras  al   comercie  erter i ur,     I.a evaluar-1 ón   io   la eompet i i , - 

:ii    :«>;   proyecto  <•:'   i i   t .-»»•»•/!   miti'   'in] i cui;»   -ini   wl'jlio,     Est e   leber.1   of'r.-eer   u¡   •'u.a'l , :. i .• 

•.; ;..'       if   "'olii    tin.)    lo   Imi   ¡M:;; • b] "¡i   tcT'ist ¡ «'    i"   ¡a   fabrica   proyeet-i.la,    'on   l-IB  ventas   t otal <•.- 

ii ,    Min  ¿una,   ii¡.'   precios   i« venta,   l.'iti  part .ioi pun .oneu  en  el   morcillo y   i :i  situación  oumpe- 

.'.-/t.     Ei   valor  .Ini-   proyecto  para  la  eooi'ìiijffi riacionaj.   deberá expresarle  on   tarminoti  cuoi.t. i- 

i*.'.•-•<..'   ( ¡riífroH-i!'.   por  concept o   le  export ici unau/sunt i .tución   ie  importaci one¡. i,   pues  esita  oon.u- 

• :;i-ii1i;   rentra   importancia   il   tratar de  -¿Mener  reculóos   financie ron. 

lu materias  primae 

exp 

.51   se realiza en debida forma,  el   inventario ds recuraoa OOTí razonabl eaent e completo; 

vol-in¡en  total,   por  lo menos,  r.o estará sujeto a variación.    Con frecuencia,  tambián  se  t Lene 

eu.   >   lo« resultados  de  investigaciones  especiales  relacionadas con   la   iiapor.ibilidad  -le 

ori iii  primas  (por ejemplo,  el  consuno actual).    Analogamente,  debo  estuaiarne  a  fondo  la 

por, ¡ tu 1 i dad  de  chapa y paneles  a base de madera.     (Deberá prestarse  -tención,   aobre todo, 

a  posibilidad de utilizar piezas de madera más pequeñas y más cortas.)    LOR  resultados  de 

p  estudio aerearán de base para decidir  respecto de  las  diversas posibilidades de utili- 

iôr, de materias primas y de la posible ubicación de  las unidades  industriales  previstas, 

factores sobresalientes que determinen o  limiten el  suministro de materias primas  deberln 

onerse y evaluarse con gran detalle. 

Descripción téonioa 

Estudio del emplazamiento de la fábrica»    lio deben considerarse más de dos o tres empla- 

zamientos,    LOB faotoree relativos al emplazamiento han de estudiarse más a fondo que en los 

estudios preliminares.    La finalidad del estudio es proporcionar una base de comparación 

técnica y eoonómica de loo emplazamientos.    Para la comparación económica se precisa una esti- 

mación de los precios unitarios de las materias priìaas,  de la energìa y de los servicios.    Se 

tiene en cuenta el efecto del transporte de lau materias primas en la selección finali del empla- 

zamiento de la fábrica.    Las carpas y capaoidader máximas de los elementos de transporte, 

tales como enlaces viales, puertos y equipo exint«mt«, se evalúan oon objeto de caloular los 

costos unitarios de transporte,    Además, es neoesario formular sugerencias respecto de la forma 

en que los oostos de inversión en infraestructura, tal oomo carreteras y desarrollo de la comu- 

nidad, deben ser ooapartidoe entre la empresa y el gobierno. 

Desortpoift. del proaxaaa y del proceso de produco!*».    Esta seooión tiene por finalidad 

proporcionar toda. 1« información téonioa necesaria para estableoer un orden de prioridades entre 

diversos proyectos, y nervir oon ello de base para un estudio de viabilidad.    Los programas deben 

constituir un« s fut es i s racional de la mformaoion ya reunida»   Se espeoifioan los tipos de 

fábricas, producto« finales y oapaoídadea.    Pe aportiin diagrama* de bloquee, hojas de flujo del 

proceso, listas del equipo principal y dirtrlbuoidn m plasta, general y de lo« diversos depar- 

tamentos.   Se requiere un» breve desoripoi Ai por escrito oon objeto da enlatar los diversos 

elementos y d*r al lector, quita* xas posible invera iontlet a, una idea alar* del proceso y de las 

líneas de prcduooldn.   8a entlanar qua iti« aa satadii* loa aspectos esenoiales dal prooeao 

y en el grato aufioieírte par« un aNCLlala eoofedatlao «KNqpftVativo.   la al programa da producción 

deben definirse, adaoaa da laa ^asaa áa proâttoaifc da «rt foul os intermedios y finales y aus 

l-^..^.   J--       .'..*•.> ~,>,      :   *--., 



u-  ruUPI or,Oí«   1«'   fm-.oi .riiuiiirtrì!"   i»>   ¡ •»«    ìiv"—...,«     trieau   1«  produce i In 

•''•   ui-"    !'•   ¡:er\   ein.    Si   if,  figura   'I   ««  ¡num." t IM  ta¡   l'orra«  Aiirnieautt. < oa,   a 

••",   fio.p.   1«.i   ; rooei" nr,   ini  pinrit.i   if    ihjviiMtnrfi,, 

•   i ¡.vortuen.     A   Kins   ie  la   innori poi ÓV   *#ofii--%,   ¡«>  det «rm: ri.ir,   .ag  neodin- 

f-r   it»f..-irt-un«>nt  •      r*'ui"i4r,   tnni:>nd.   ei.  cuanta  io»  f «¡toreo  <etfion.ile» 

•-•   r-'iîu i ni   paro  r-L  proyecto'1,     El    -41 nuli   if.   import«  dp   la  mverMdn 

•••   i.i.'it;    n ¡«pom Mea nobr«  oofll.m,   pud: undo  porporoionnroe .» veoes  tnipeoi- 

i ;'iU.:iri-«   : rir.oi p i. ,     Li   finalidad    i«>   entinar  «1   import«   d«   la   ¡rivorwiôn  »a 

•.', li'.<!.••   '  .t-a.'.i   ">  :r,v.--r>-<ión  de   U  p'w.l .  .i  -u¡   i»4 «m»-ido nivel    is  eofltoo, 

•-.•.-f.;;i pun,i    in   -, mr(»rMi3iï  3o  di HT r ¡b iym:  a   lo   ' ir.f)  >'o  virion  porfodoa  o 

f. r.-n'r..i  ir-pii   pin finer    ie  amort i zar.i .In.     Adoraap,   so   tionsn  en  cuenta 

i-,  fi rimo i.ici òri. 

ïJ. • ••i=   •;oiit.,i;   li» 

. <5ü   oi aj-teîtdoB,    ;>> 

•r-'..-i-ior.ií1n   wualmí   üf  «a i cu 1 .v.   i   bioe   le;   ¡r>,*p'arMi 

toman on  "<mE ; deración,   romo  variablen,   la»  materia 

-, i'-ri i.f-;<   ie orni i. i,ie y lois catoe  de ener^fn y eombupt ibls|     ne cens i.d<tran  ceno 

;•   re. ut iv..ti   i   ïi.-il.'iri ¡íI,  .mantenimiento y  a.iffiinistración. 

j  .li rentabilidad y et'tadon financiaros,    fil   od cul o de  la i-Mitabi1 irtad H« efeoti 

.-.onV. 

i"   1 .   ;orrii:nif»   le  efectivo   ictual \ /.aia.     Aaf pues,  suele  entinare« que  la vid« 

prryoot., es  de     -piluce anos,  calcinandone  para eate perfodo  lof benefioios 

u!u,...e:-.     Lo 'ifi-i   ie  corriente  de  efectivo ictu&lia vi«  J.î  do termina antea y después  da Is 

tribut »oi'r,   '.uit, sobre el   capital   total   invertido romo  sobro el  capital   propio.     Para «v.tliuu 

•>.B  principales  de  11 ront&bilidad  se efecttîa un análisie  de  eensibj .ioad. ot   :et->rm;.,ru¡ 

l'l ar; , f OiÓ!. l'inanoi ación del provecto 

El ¡,1 u. ;• financiación oonetitiiye parte integrant» de la evaluación económica de todo 

proyeet •.. Deh,, completarse anteo de que ae adopte la decisión d'. in.artir» previatten-íe, debe 

dioponera« dei calendario de ejecución del proyecto. La estisación de la inversión sólo indi« 

la necesidad de fondos, mientras que el plan de financiación señala las fuentes de donde podrfi 

obtenerle. La pianificaci în de la f inanoiaoiióm tiene dos aspectos: el de la oantid*d y «1 de] 

tiempo. Por ejemplo, un proyecto rue prometa buena rentabilidad pueda indioar, en la« priaaraj 

flaess, una corriente de efectivo negativa) en otras palabraaj la Hquidez no está garantizad* 

y el proyecto puede fracasar. La liquidez debe garantizarse on todo momento, por lo que ha de 

procederse con gran oautela al planificar lo finanoiaoi«*). 

iti esta labor, xa experiencia desempeña un papel de gran importanoia.    Todos loa factor«« 

que afecten a la finanoiaoidn deber sopesarse ouidadosaaente.    La experiencia demuaetra que, 

por un excesivo optimiumo en la pianificaci.*! de la finanoiaoión, que representa un gran 

peligro an los pafses en desarrollo, puede darse el oaao d* que se agotan lo» fondo« cuando 

tan sólo no haya realizado la mitad del proyecto o de que, una vez oompletado érte, no se 

disponga de capital de explotación.   Los proyaotos industriales para reglones an deaarroilo M-i 

sólo deben Ber téonioaaente sólido«, sino taabién eoonóüaioaaante seguros.    Xdanáá, daba» \ 

reportar prontos beneficios tanto al inversioni«"!» oo«o a la eoonomfa en general, ) 
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Estadio  de  viabilidad 

Kí   estudio  de  viabilidad  ha de  uonl«n«r   toda  ¿a  información  necesaria  para adoptar   m 

,    ,...ói,  de   invertir.    Bn coneeoiioncí»,   el    informe debe  conve-i.-er  a   ios   pos iblea   inverato- 

; • ru;  de  que  el   projette  es   técnica,   econíai'.» j   financieramente  viable,    ,•,   ai   fuera neresano, 

¡,    j ..•  e i   .mus  de  inversión del   país  satisface a  ios  pos i biß»  pai ti ci pan t fr.   «it ran ¡eroe. 

Ki.  «ata  fane,  ya se han  comparado   .as   posibilidades   viables,  y  ¡S5»ü   je  propon;  aria rjoiuoión 

-í<i.-a.     t,a  labor se  realità temando en  cuenta a ¡nvíraionistM  concretos,   por   ¿o que  también 

.   '¡míen  en  consideración BUS  respectivo«   conceptoB  del  proyecto.    En  principio,   la est r entura 

UM  envidio de   viabilidad es similar a  la del   ¿studio de pre-viabii idad,   diferenciándose 

'ir..(.amonte de  late por el  detalle de   la exposición.    Así,  pues,   si   informe  comprende  ¡os  misroa 

.¡«montos  del   estudio de pre-via!ilidavd. 

Sjecuci6i.  del  proyecto 

A baae da la información contenida en el  estudio de viabilidad se  toma la decisión de 

.nveit^r,   tra«   lo cual puede empelarse  a planificar  la ejecución del  proyecto  propiamente 

l¡  h*.    Bata fas«    « inicia por lo ganara!  oon una exposición del  trabajo que entrañara la 

- c :uciín dal proyecto.    Conviait« señalar,  a aste respecto, qua «a importante para dicha 

p.-eiluciÄn en conjunto que la descripción de  las diversas fases dal trabajo sea lo mas exacta 

posible.    Partiendo de esta descripción,   se prepara un calendario para todo el proyecto, 

programándose por orden cronológico loe diversos grupo« de trabajo.    SI  tiempo total previsto 

en dicho calendario se divide después) en a eoo iones de acuerdo oon el diagrama de bloques de la 

fábrica, y estas secciones vuelven a dividirás y a aubdívidirse en seccionas y tareas cada vez 

más pequeñas.     Cuanto mis concreto sea el  calendario en una fase temprana,  m£a fácil resultar-i 

supervisar la ejecución del proyeoto y menores serin tarar, én los retraaos onerosos.    En la 

preparación de un o alendar i o para la ejecuoión de un proyeoto de tal envergadura como,  por 

ejemplo, una fibrioa de muebles o un* planta de ebanistería, deberi utilisarse la red de técnica 

de evaluación y control de proyectos (FSRT).    IB las primeras fases dal proyeoto debe prestarse 

gran atonalen a les llamados tiempos oriti eos, es decir, al tiempo necesario para ejecutar oada 

una de aquellas ssooiones de trabajo que,  si no se ajustaran al calendario previsto, podrían 

demorar todo el proyeoto.    La figura III representa un modelo tfpioo de trabajo de un proyecto. 

SI inversionista puede adquirir la »«quinaria da varias maneras, según los conocimientos 

practico« (kno»-how) d« que disponga.    Pn general, lo mi» fioil para 61 será adquirir toda la 

maquinaria ds una ves, pero lo mis fáoil no as siempre lo mejor, ni eoonóaioa ni técnicamente. 

Si el inversionista pos«« suficiente InteiMiow tlonioo y economioo, y utilisa tal vas los 

servicio« do «m osata!tor, podrá adquirir La maquinaria quei necesite artículo por artículo, 

comprando 4« diversa« fuentes las maquina« mejores y mis idónea«. 

A efectos de planifioaoién, adquisioion ds maquinaria, ato., la ffbrioa debe dividirse 

en departamanto« de acuerdo oon la producción»   ln una planta de manufactura da muebles y de 

ebanistería, tales departamento« pueden mmr Isa siguientes i 

Zona de «mplasamiento ds la ftbrlo« 
Reoepció» y almacén interswdio d* «attenrial aserrado 

~*\*í .. -.t ^.„'-^wlAiK \±J& ^ .A^faU,^-^ n... 



>-p<iíM ai:.H!. 

:>>">;>,-ir <«/•;»;, 

i, 

i raí; » ! .- i"',a, i Ai-,    le inaile r a» 

" I üi». . Hfl' ¡i    -Iti     .!   »((»l'i   i ,; ¿   'îa 

i.ma. «na.r. i ri. î ,i   ,   t«ip«<i¡ •iíi;   i<>   productos 
lonerai'iín   it>   «n (>:•»*{ a 

Sqií.p1-'   "   i ns * ruriiT. ( os   f»lír»ri  -os 

r.t>'t.man de  ••*; eta--.-iÄr..   »jria,   aire aoond i •• lonado y aire  comprimido 

Serv -¡od  e   • natal aciones  3ocial.-> 

/«na para mantenimiento  y afilado de  nunhiilw 

Si   ae  e «nun a   .a  .abor   .»-esarn  para ey editar  * 4   proccio,   «e  -/ori que   laa  dive- 

.-•apa*  puedo., es;;*, onarse  por  orden   oronoiígi no,   aunque algunas  de   i «a   actividad« ae«n  ¡»imul 

•ai.«as y   8>. dura, •. 5r.  p..eda   varar.     Eeto ge  ha.-*  en   la  lista •:,.,#   flírur»   a continua««,-.,   que 

en  general   ae ayusta  *  i*   .nformaciÔn  básica  proporcionada en «1   eatudio  de  viabilidad. 

Anil IBIS  del   suelo 

Especificación   tícm -ä  de máquinas y equipo neceaarion para el   procedo 

Preparación de  solicit id« de  ofertas y  presentación de  laa «lana«   m ios   vend «dore« 

Diagramas de  bloques  preliminares 

Plano del emplazamiento  definitivo de  la  fábrica 

Especificación de loa métodos de oonstruación de los edificio« da   la planta 

Comparación de oferta,  de máquina* y equipo y negociación*, oon v«*d«dore« aceroa de 
108 detalles técnicos y  comerciales de  ' J¡ oferta« 

Comienso del  proyecto de distribución de  las  instalación*, ellotrioa* y de loa 
instrumentos  eléctricos 

Presupuesto de  inversión preliminar 

Preparación definitiva de diagram»« de bloquea y elaboración del  pra.upue.to de lo« 
costos de oonstrucoiön 

Adquisición d*  la maquinaria y del equipo principales 

Ceeoripcíín del  prooaao y preparación de la distri buoi«« «a plant» d« loa dl vero os 
departamentos "* 

Preparación de especificación«* para suboontrato* da ediftoaclón 

Comprobación de las eatimaciona« de ooatoa de lo« «difioie« 

Iniciación de  los trabajos de construcción 

Tras esto>  se verifican loe detalla« tlonioo« durante la fa,, de oonatruoeife. 

Adami, de los trabajo« d« ingwierí« tíenio« propiasaat. dieh*, d«be» picara««, de«4« j 

el prinoipio mi.mo del proyaoto, planes para la ooatrataeióa d. pawonai y, en owe »wwHj 

para DU capacitación.    El período d# ^«¡UaüiSn debe fwiaiiMr ai ínioi«*»« 1» fas« 4* .* 

imitalación de la maquinaria, a fin de que lo« «pleado. puedas paxtioip*- *3 ella jimto «o* 1 

lo. repr«..ntante. de lo. proveedor«* de mê^àtm. D. „U foM,( pmAmi „s^rir -ftftmni 

y con 1. mayor efioi«noi. lo« oonootoianto. .«peci al a. «obre «1 trabajo, las «¿quinas j «1 

«quipo que necesitarla cuando la fttarioa «ai*« en fuBoioawiento. 
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A!   t «raimar   lo«  •dlficioii  de   i* planta,   a#   inicia «n *»í]OH   >a  mátala* i An  de  la maquinan ü 

,   ,ri»talaoi<Sn  ganar»!  d«  lo«  illtMU  «lántrioo,   de agua,   -ai stacci An  y  aire  acondicionarle, 

. <»iiándoae  a«imi«mo  «  la ina  al amiti dal   aitttwna   la aire comprimido   y  del   asperaor    ,    iemali 

I ., i«1  de  protei-'--lAri  oontra  incendio«.     Cuando   la   matalaoiAn de  ia maquinaria  est! a  plinto 

;,       ri-i lira«,   pc¡«de>  »factuarse »1   tendido  eléctrico ¡/ el  de   las nondun.-iones  de aire   compr.- 

ï     le   las máquina«,   así  nomo ìa ìnataJaeiS« de   io«  sistema* de exi,rac.-iAri de  viruta y   de  polvo. 

ina ve»   inatalaOM   la« máquinas,  se  r#ali*a un  ensayo mecánico y   el   a.i'.iate de  ia maquinaria 

.      «quipo.     A  continuación a« hace un «naayo de   la« matarlas prima«,   tras   lo cual   se   va 

¡manda prograaúvamanta  a la faae d« producciAn propiamente dicha. 

>^*ÌF<^       ^1*^ 

'*'c¿f.&-. ;"• -J • '41^ 

tí *   *    ->    * 

î «si »4 «*• |T   whflk  "W   <><J>í* 

,P 

¡UÉÉta ütdikVi 
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Anay 

TíTDICE DE im ESTUDIO TIPICO I« PREVIÀBILIDAD 

OBJETIVOS  Y ALCANCE DSL ESTUDIO 

i. '     Mar«-o de referencia 

'. ,.      Turt if íoaeifln ¡leí  proyecto 

JtlíAfüí 

''conclusiones 

2. '.i     Idoneidad de   loa   racuraos de «aterías prime  fibrosa« 

?. 1.2    Prognata y procesos de producción propuestos 

i    Aspectos econéssicos  (mercado« y comercial i«aoi«n,   necesidades 
de inversión y  rentabil idad,  análisis imi   neaps 

2.2 

2.3 

Recomendar iones 

Calendario para la ejecución del proyecto (Mini-MRT) 

\.    AjmrEDHnrs CULTURAUE, POLíTICOS Y KOBOMïCOB 

3. 1     Geografía, clima y población 

3.2    Enseñanza e instituciones  eoo i alea 

3-3    Sisteaa político 

3.4    Economía 

3.4.1    Bstruofcura y crecimiento 

3.4-2   Comercio exterior 

3.4*3    Integración econdaioa 

3.4.4    Politica« y tendanola« del desarrollo 

4. MERCADOS 

4. 1    Desanda nacional proyectada y entruotura del eeroado 

4.1.1    Cantidad««,  oalidadee y precios 

4.1*2   Situación ooapetitiv* y estructura tel aereado 

4.1.3   Sustitución d« ijeport aciones 

4*2    Mercados áe exportación 

4.2.1 Cantidades,  oalidades y preoio« 

4-2.2   Incentivo« j barrar«* 

4.2.3   Ingrato« por oonoepto da exporteoton 

5. MEURSOS DE M4T8RIA3 PRIMaS 

5* 1    Recursos foréstala« 

5*1.1   Bosques natural«« 

5.1.2 Plantación«« 

5.2 Otras materia* prtaaa 

5.3 Tala da arbole« y transport« da le« tronoo« 

«••MI 
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;JK5«:HIPCîCW Tœmcu 

. '    anplaasaanantoe de la f atri a* 

•..,;    Üencripcii5n del programa y del proceso de producción 

6.2. 1    Programa 

fi.2.2    DeecripciSn Ja la fibrica 

6.2. 3    Marnitene i An de materiales en la  fÄbrioa 

6.2.4 Calor y energía, agua y eliainacián de efluentes 

6.2.5 HaceaidadeB y capacitación le personal 

r.kvsuws rcowomcoB 
Necee iliade» de inversión 

?    CoBtos 4« produco i fSn 

',    Rentabilidad y anàlisi« da »eneibilidad,  «atado de corrientes de efectivo 

4 Presupuesto de financiaoifln y hojas da balance proforma 

5 Evaluación •conAiioa 

JL3PBCT08 JUBIDIC06 

« *•» .\,» 

»Vif • 

A. 
Ji 

'*   VS .v ' *-íyga»»e¡3í|l&i¡f -"***   -'^-íÍíJE«' -«4?st^*fr.'*, -ijäi.   Cito .•»Yf.M 





na ¿AU iJiS-ITí, •; AN  A 

i.fl-l-       /     S.H'i.ì'r     .'il I»-        %    J.., SU,IH         . -i\ 

.«    .i .   a< IÄI     i*- su-;   -nij'. i nau,   n.'j . 

' r HJiöp'irt •;       '   "t-ri.. ,      Si',     ¡ir.'piU    fil ; f 

'p'   nan   ¡ara  ••     pn,. p,¡      :»•   t =»i. i . *.. 
"At. 

iv   '.¡¡i¿na. 

• •   «rap lui 

¡i.i'i ilijciiî.   U;   .na pi aii'.a p»«d»i   '<-' 

1    t.-,   t'i   a- .'in (compieta   te    u\a  r.if/a  piantai 

,-.)B   m», «sari or.  en   i a   I.Bî 

.'a   »»8'»I*   -oruj ' ru.'.lo; 
.' >{"..    ¡n   .a  piaría     jândr   en ' 

•i.'o: van . ¿a¡'lín   1"    ma  fâbr. ;a   fri   «i   contexto  rie   .m  pian   totali 

F'--j.«naB   reorgarn isnones   en  diversas   aeociories de una planta. 

:,•.->   principios  de,   t rasado ,y   la dis tri bmuSn de plantas   que   se   ofrecen a ...or •.'. n .a. 

. •: îupnndientaa ds  la rama  industriai   -le que se trate y suelen  a«r  ap. ¡.cables a •• la: 

i> planta o establecimiento i por eiwnpìo, ana estación de servi, ios. ana ^ran.a. * 

¡è» j .m .aboratono fotografico;. El trazado j la distribución le una pianta ne de 

! Liars« oorco un proceso que tiene 1 ugar de una vez para siempre. Bino omo ma ad 

i!:-ia   ie   ia que depende  la oapacidad  de  competir de la empresa. 

Cji.ier 

ria 

be 

i v i d ad 

EX   traaado de   una pianta j »•    objeto 

E     ! rasado de una pianta tiene  una serie de elementos; que  se  pueden agrupar ici 

J tT, i nate modo i 

Métodos  v  puesto* de trabaja 

Ordenación de los mismos en una secuencia operacional 

Planificación d* grupos y ssociones de maquinaria 

líbicación de las diferente« secciones e . lugares apropiado* 

Proyecto de los edifloios de la fábrica en funoiím de la maquinaria y de IOB procesos 

Proyecto da la instalación eléctrica y de la red de tubería«  (agua, oalefaooión, vapor, 
evaouaoién de aguas oloaoalaa,  aire comprimido, extracción da virutas y de polvo,etc. ) 

Instalación de an grupo generador da energía (o fuente de alimentaoión) 

Pianifnaoión de la manipulación de desperdicios 

Traaado y distribuoión de la toaa da la planta 

•   «amoria presentada al saminario por PaU» Faawla, Iaatituto Taonioo de Lahti, Laivti 
(Finlandia).    (FubiioaAa orifi.aaiMtat« OOB sigAatur» S0Ñ.133/17 •) 

MiiislAlittsMlilillil rt|ft|§||^^^°^^--"^*^'-^ iuàaÊÊiaaÊÊÊÊÊiÊÊm 



P-in tua   -le ]•)»' . id para  o't   if attic  de   ma piai, t. a 

para   i.', ai. i I.  -ai'   <• i   Miliario   le   ma  pituita   ria,.«)   r -etere«,  i a • 1--..1 •, .V,   :>as ,  -a   ut..-.)uar . a   pai 

('•    •"'a~n   !••   pi-i.i.   .•if>!:   ». ' .;»:    ,   pre'--: H t .•; 

¡    •     ••!;¡i' r ¡    - ;.••••.   ,   T.at ei i a, o.j    le   .un   |. ï. • t ¿-   •••:t¡ 

N . • "      li      a. . ìa-i    t»>.ö«ado j 

'apa- i.iau   le   pro ii,-. •, Sa   j«aetDa. 

.'ara, '..t-rfa'i-aa  especiales  de   ,>  producción on la«   industria» 
del mueble jf   la ebanisteria 

; a--=     ara,'•«rfi;* .-as   :~por< ant t»s   in   ia   industri»   le:   m.ieMi» que  afectan  ai   tratado  de   1* 

p  ar, • a   .s ir.     as   3 i ¡ru . «>nt P.,ì : 

! ;«   giuria   li-   pr vl uto3   eueio   Ber   ampi ia¡ 

. ru-   .ifit.fftì   '.<>  prod .-:i;nSn uieìan ser nâa   tuen  pequeñas; 

:.i   ..la  !«'   ; ;i ~a,v.:rfa  ie  ios  diseños  «uele  ser  corta; 

NV  K ;.<.c  ¡ser  pijHibiR   :a producción  continua  de   un  m .-.amo modelos 

Apar* e if  ¡a madera maciza,   a* utilizan  como  materias primas muchas  semi manufactura« 
le   .a cadera,   como maderas   terciada«,   etc.,   y   también plastico» .y metala». 

Er.   la  industria de  ia carpintería ,y  sbamstería   ¡a gama de productos  es  bastante mía 

redunda que ei.   ia   leí  mueble.    Aunque  varíe  el   tamaño de los productos,   como  sucede  oon  las 

ventanas  y  las puertas,   muchos de ellos  est4n normalizados -al menoo  en Finlandia-  lo que 

suele  nacer posible au fabricación contir.ua.     Por  consiguiente, suele ser mi«   fácil  diseñar 

ina planta de ebanistería que una fábrica de muebles.     La vida del  producto   (p.ej.   puertas 

Usas]  es  larga, y  la materia prima principal   es  la madera macl*a. 

Ordenación de la producción 

Pueden distinguirse  los siguientes principios de ordenación! 

Puestos de trabajo estacionario«,  como en la fabrioación de accesorios  (figura I) 

Ordenación por métodos de fabrioaci5ti|  por ejemplo, seg&n los tipos ds msVjuina« para si 
mecanizado básico de  la madera en la industria del mueble (figura II) 

Cadenas de produce.*.! (figura III)i    sona* da trabajo separadas (p.ej. maquinas) ordénate! 
conforme a las fases a ucea ivas del trabajo (arriba), una oorraa transportador», ooao en 
el montaje de mueblas (oentro), o cadena* da producción autonatisadas o aeniautoMtisadaa 
(aoajo).    (La automati sac ion secuencíal es oorriente en las industria« del muebla y ds la 
ebanistería. ) * 

Capacidad de producción ì 

En la produooión habitual, sn la que se utilisa« máquinas y equipo independiente«, la       ¿ 

capaniad de secan!sade o de f abri caolín de toda la cadena «U determinad* por la produooiéW] 

del eslabón menos produotivo da la misma («a deoir, por el punto de eatroigulewi •«*«}.   lato 

significa que una maquina o elemento de equipo puede estar funcionando al  100JÍ de su onpaoK 

mientras «1 resto del equipo funciona por debajo de la suya.   Il estrangulsœiento sílo podrá 

eliminares mediante la adioife de otra máquina en «ate punto orítioo.    De ello reaultarfa eft« 

mi 
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Figura 1.    ft-odttoçlfin con puetrtog de trabajo aatacxonariot 

"¡lave i     1. 

3. 

4- 
5. 
6. 

masa de diaeño y proyección} 
prensa de una víaj 
a ierra circular con »etm de 
alisen tac i An; 
tupí oon mee« inclinable! 
taladrador» horisontal; 
sierre de ointat 

A. taladradora ,y rnortajadorasi 

B. acepilladoras y mácruinac 
de aoldurarj 

C. máquinaa de lijar. 

acEtu- w^^ RUStiC ******* lw 

i»1  f»   *£•£?**•• y mp&ámm 
C.   ltjaior««. 

•****- 

^j-i&ifc * 
¿^^^.A.,^fe<^»^.^É^^^B»¿5^^s^^.^2Mi ,"ff^' 



':tàei,.i-    lu   tir..)*i-:..:-i5t. 

-SJ-iftEl Sn^m-Œ-^ 

b) «•S3 í *m I 

c) ¡^--lo----^-* 
¡lavet    a)   zonae de tretfeajo separada«, talas ogae «Aquinaj», ordenadas de acuerdo 

con las faaee sucesivas del tmb*Jo$ 
b)   cadetta de  producción continua oon correa transportadora o banco de 

trabajo corredizo» 
e)   oadan» de  producción automatizada o »eatsBtomatizada.    ObeéWe«« que 

un solo operario controla las BAquiw A» B y C. 

MaMM^utAtL-.lni»...' vBg.jf^A^ 
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•.•;•   . utfur  un  aumento en  la capacidad  global  de!   equipo,   y   en  snfriiido   i .pr   JUP  <•.   OH ' r-yc,.-- .- 

.ur-;>-nt.o  se  desplazaría a otro  eslabón  de   La cadena -Je  producción.     Por ei io,   «.u   i an   cadena., 

u,./wlaB   convencionales  a6io  OB   posiblo  aumentar  la capai-.;, dad  eri mi! 1 ' ; .pi oc   .le   la  • apa   . tai 

i./.U»!    le  3us  distintas máquinas.—' 

i,.IH   requisitos de una lfnea de  maquinas  pueden  calcularse   o  bie-i sobre  la    base    le.   .v'ir.ei 

i,-    or«*  d«> mocaniy.EKio por maquina j   año para un programa de  producción determinado       b.cn  p >r 

apai-idad  de   labrado <!e  la madera  (expresada en metros  cúbicos  anualepi   le   i as  divc.-rsas 

iji.i.rui   ¡véase  el   cuadro).     Sin  e.n barge,   en  ana cadena automatizada  ¡a capacidad  •*<?.  mantiene 

líe'i   a  en   todos  aus eslabones. 

Capacidades mediae de algunas maquinas básicas  de   transl'orraaciín le madera—' 

Máquina Metroa cúbicos/anu 

3ii rra de  tronzar 

Sierra de cantear,   alimentada en oadena 

Acepilladora desbastadora 

Acepilladora regruesadora 

Acepilladora de labrado por cuatro caras 

Pormetadora de una sola hoja 

Format adora de dos hojas 

Sierra de cinta 

Tupí 

Molduradora 

Mortajadora de olnoel 

Lij »lora de correa horiaoatal 

?. 500 

2. íOO 

1.400 

4,7/mm de anchura 

2.300 a 4.700 

1.400 a 1.900 

2.800 a 5.700 

2.300 a 4.700 

700 a 1.400 

2.300 

1.400 a 1.900 

1.900 a 2.800 

¡àj     Beto» valore« aon validos para la práctica mas usual de producción de muebles, 
conaietent« en fabricar liatinto« tipos de muetlea a partir de madera maciza en un 
régimen de on volo turno de trabajo. 

daoeetgîa da l» oadena de croduooOn 

Por lo general, la oadena de produociôn suele adoptar una de las oinco formas ai guiantes: 

en lfnea reota,  en sigaag, en forma de U, en forma de anillo o en ángulos dispares (figura IV). 

Procedi« i ent o* y medio« de tratado de planta« 

Loe procedí Miento» y aedioa mt« iaeportartee de t rasado de plantas sont 

La nornaliajjoio'i Interna (da prodttöto«, material»«, ««todos de trabaje, partas de loa 
edificio« / 4el equipo y *coe«orio* &• la flfcrioa, ooao paletas dt transporte, estanterías 
de alraaoeaaxiitito, Danae* da trabaje y amafie« 4« herramienta«)} 

Orafioo« dal prooato A* opacaoiouff, grafio*« #B La« oparaoionee di> ••«anisado, plwsos 
y di***©* (figum V y H)i 

Maquetas (figura VII). 

Paavo 
1/   Vf«** la Alti«* •*o«i4>t| ***?* araj»«: 
ila «Preyaeeilh tápale* *« pfoetaijieaf), ; 

lila «• la proâsbQifa, dal artículo 14 (Pakka 

• MJ.-J. ^- .A^-    >A). kìBiirf^^ .¿¿J*. J¿V.i,J,?.;R,-Bl*    .* -^ 
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CKXXXXX) 
<• ..> .'•>.., ,,. 

if     Will    f 

Dt; avance en fonaa d* U 

De avance en forma de anillo De avance en ángulos 
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Figura VII.    Modeioa a cacala  il   i   IQOj  At alcuna« m&iuinas tfpu.aì; 
para tramaforasciun dt la madera 

P 
] 

••3n</> '*: TRONZAR 31 ras* Dt: CINTA 

A -i-ir;.; ADORA 

>;:.;A. VIADORA 

Mfl — I 

i 
i 
i 
i 
i 
i 
i.. 

A-KPiLI-ADORA DE LABRADO SIERRAS DE PANELES FORMATADORA  ¡i HOJAS; 
if.,«   :\:ATRO CARAS 

b) 

Figura Vili.    Tranaport« por p&letaB an XQB corraftorBs 
de la flbrio» 

¡IHK       ISK   Eg)-» 

o) 

2¿4B£t*   *)   "ftpifioo en un «alo ««it ido} 
bî    ïirlitoo «n dobl«  r«nti*o| 
o)    ffffiee orutado. 

t^-» «-CSI) j   i^»*^l 
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E.   ' rttiiüli;   it- pianta»  or-,   „a  urte Uva 

'..-.,-.,,.     ,wr,«t.ear  «;   "izado   i*   la  f<tir¡n dibujando,   sobre  papel   -TI» i imst rado,   : a plant« 

; >-:'    •    •    -•'••i-ÁVf-riío  .sus   parei«c,   p. ¡.aal ras   ,   otrus    U<tall«»  de  la   xmatru'.-MiÄn  con  nfeet, 

. .-.•a.l.-r ••::.        I.a  <>d--Hla  it-  oat-:«   i,---.,   ..,«  d«  ooria" mo-- ¡ in  suele  anr -i«>   1|'>0).     A   --ont ¡u saoior, 

..    in.   •>-   .   .   ¡ji>.;o   -at! T.4q„ir!»»:.   equipo,    -.err« as   * rsumport adoras,  cifradores,   »sona*  eie 

<•    ¡i <- .«v-i-tr.'i-,   c -.     -Viru> TIC  -r  s-   "Ptia.í.«  osto es     oí.   ¡a ayjda d« »i«i.¡a  a  o8;<iU du  ir»« 

i-,-."i-soíi  «': empinos,   -.«u« p..«<l«-n   recortarse er,   'atiero  de   f i tirtt  recutn-rtc   de  p*pB»   Bulwetrado 

.n. :¿.-  •!•;     wu¡   ie .v   •!•>;:.      .'-isii-l«  auf   '.i-r. -WIJí,   p..e -ler¡   -a. Urut   •.»u-¡.:«   tridimensional«! 

!•    .;;,. --tif-rfì   ¡ ..inda,    --ir,      a   ic   :a   taija,       .1.-  ..-spuma  -le  pr-   s«süreno, 

Br:  T.iTiop     aaos   la pro'Uc.-iÄn   ).-   ìa  fábrica puede   dividirá« en  ios   ¡sones  o     cadena* da 

pro i... --iín  perfectamente delimitadas» 

'adena   le  madera nao iza  (pillas,   patas,   largueros,   cajones,   etc.)| 

"ade na   le  panelea  '.partea  de  armarios,   tableros  de  rneaa,   etc.,  componente»   fabricados  001 
tai . eros   semimanuf acurados ), 

ina práctica con (Su, que na resaltado Stil,   consiste  en colocar maquinas de  funciones «imi 

iar<>s    respecto  del  principio de  trab«».,!o)  en grupos,   oomo sigue: 

Sierras   de   tronsar y sierra*  de  cantear; 

Aoepi 1 1 adoras«. 

Espigadoraet 

Mor ta,; adoras y taladradora»! 

Tupfs y raolduradoras) 

liailorae: 

Máquinas  de chapeado. 

En la industria del mueble, «1 transporte interno se efectúa principal mente mediant« 

paletas y carretillas elevadora« manuales.    Este sistema es muy fleribie y por ello «unamente 

idoneo para  la fabricación da mueble«.     En la industria de la ebanistería se utilisan también 

mesas de rodillos y carretillas de horquilla elevadora accionada» por un motor.     Las oorreaa 

transportadoras que se utilizan en loa talleres de acabado de superficies suelen »er de un ti| 

eapecial y no Birven para otras fases de la produooifa.    La tendencia moderna,  «obre todo en 

la industria del mueble, consiste en acabar lu superficies antea del montaje. 

El  transporte de cargas (sobre paletas) debe efectúame si<wpre en el mismo sentido por 

loa corredores de la fabrica.    Debe por ello evitarse el tráfico en doble sentido y el cruaada 

(figura VIII). 

Las zonas necesarias para diversos tipo» de almacenamiento son siempre bastami« extensas' 

en las fábricas de muebles y de produotos de ebanistería}    en muchas planta« representan ¡ 

aproximadamente la mitad de la auparfieie total de 1» ftbrioa.    Se necesitan do« tipos da sos| 

de almacenamiento para componentes y productos en fabrioaoioni 

Zonas de almacenamiento intensadlo «atre distinta« fases del trabajo (espacio lite» < 
máquina« u otros puestos de trabajo)) 

Zonas de almacenamiento entre la« principales fits«* dt fabrioaoifa (para picas«) Meoaoii 
productos montados, piesas acabada» y productos ao*baitoa). 

"""•j 



Ki^ftir» l.x.   Ubioaoifc Ay iy mtm» ¡^ ^Imm^mimima^.   Recita 
preferible la diaper8i fri -k sonaa de 
almatt>n«tiant:j  del  fUbujo  pupari or   -i ibujo  pupa 
la -jaKtrall^at.iSn »a tu. aolr 
alMH'-èn del ditmjo  i titer i or' 
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.«'T   . - .  i! IT.llili , »i-i-.*   '.-r.'.*ia.   laminad, M  .i«  plautino,   «te.. 
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Mi-. il    le  era! a; a. f>. 

•a'-iT .'A. fu   j.;u»   .1   tir 

:.*.'.   íM:.H    ¡e   almacenamiento  d<<\«.   • »i^i   11, i ;   »,•,.„«.   p*ra  lou  operarios  desde e!   interior 
1    't,r':'a   •    :*' '•   a-'«so  d-nlr.   ...   .-x'.'fior  para   ion  eatci ones  o   vamonos  il*   ferrocarril.     La* 

.•rr.ri.-   i.-   •i.",a-.>f¿airliPf.to   UOTäS . (ul.i    -<?r * r»; i íadas  ocas ; or.an  grandes pírdmaa   le   tiempo   ielüo 

i   .--li'   i..'':v, :.ap   j u»  03   prs.'i.i.>   re.-.errar  desde   litó   part«» mía  alejabas  de   la plant* hasta au 

'"•'''  "     •'''•'' ••*»  P'T  <•.;. näß   i-a.-iona!    -olgrrar   i A."   »o nan  'it*  almacfmumieiit-o    .«roa de   i»«  puntos 

i T..ie   •.•a.vaij  H  icesMirnf   : os  naturi alea   -orreapondi entee   •.'figura   IX). 

La  .natalaoiír;  eléctrica y   las   redes  de   t ¡barfart  suelen  panar  por  el   techo y  las   viga« 

u-   .a  fái.n::a,   por  encima de  las máquina« y  ai equipo,  para facilitar  futura«  reorden&c iones. 

?ct-f-  «enerae  presente   la seguridad del  persona!  en   todos   loa  detalle«  dei   traudo de   la planta. 

Edificio da la fábrica 

Las  earacterís r.icas  principales  de   los  edificios  -noderr.os  en  la  industria del mueble y de 

la ebanistería aon  las mguientes« 

Los  edificios  aon de una sola plant*.     Esto riac-i   ',nnec«aario el   transporte vertical, 
abarata  la cimentación y  facilita futuras ampliaciunas) 

Los edificios  aon de  forma rectangular.    A loo  edificios grande«  ac   les puede lar  iluminao: 
natural  a  travia de  tragaluces,     En  la práctica,   sin embargo,   la  iluminación electrica 
desempeña  on papel  muy  importante! 

Se evita el  empleo de tabiques  entre  una sección y otra (a excepción d«  la sección d« 
acabado de  superficie..«).    A ello se debe en gran parte  el  que  las  fábricas están provista* 
de redes  de  aspersión contra incendios i 

Se evita,   aiempre que sea posible,  el  empleo de pilastra«! 

Se reduce al mfnimo el número de esquinas o rincón««} 

Se preván deade un principio las futuras ampi iaoiones. 

Zona fabril 

Al planificar la zona fabril se han de tener en cuenta,  entre otros,  lo« siguiente« (Utalíl 

Ubicación del edificio de la fábrica en el solar de forma que quede espacio libra pu« i 
futuras ampliaciones. Com-iene que no sea preciso d««pla«¡ar el lagar de arranqu« ém 1* í4 

producción con ocasión de futura« ampliacionesj | 

La colocación del almacán de madera y nonas de almacenamiento exterior de fera* axxm miaimi 
raicen los problemas de transporte) " 

La organización de un plan de tráfico en el interior de la fábrio« para «1 de«pl*Mmi«ft1 
de personas, materias prima»,  productos acabado«,  etc.? 

La asignación de espacio para looalea de oficina, ya sea en la ffiwlo« o «n ua 
edificio aparte. 

ín 1« figura X pu«d« v«r«e un buen ejemplo de trasado de fáterioa. 
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Figura X.     .!i»> iittii 
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edificio d« la fábrica* 
almacfn d« panoles) 
alaaofo -*e chapasf 
zona d« alaac«naniento para la sadera 
aeoada «1 horno j 
cuarto d« calleras| 
horno» d« sacado) 
zona d« almacenamiento do tronóos» 
edificio d* oficinant 
o »e« ta del guarda) 
zona de estacionaaianto de vehículos 
para personal da la oficina 
y visitantes) 
tena da «tao ionaal ant o de vehículos 
para operarios de la fibrice) 
puerta da 1» fibrioaj 

M.    cisped) 
N.    aona de recreo; 
0.    plataforma    ìe carga para 

productos   .i  abado a j 
P.      ûaacéVi de     ccesjrios,  herrajes,   etc.; 
X.     ìitìtanoi«'   -olerabla entre el  cuarto 

de cal '  rac y la fábrica? 
Y.    diß+ -ucia tolerable entre el  cuarto 

de calderas y el almacén de troncos; 
Pare I»    edificio original de la fábrica) 
Pas* IJ  y III t    espacio para futuras 

ampliaciones de la fábrica. 
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m:Noi.w<;iA DE !NW!;r!'H!) •<Ei. W'¥:ì'ì,ì: 

O-UMotei frf'. eiu-o ,-i ne. , :. i ì :« 1'. ìei ¡tueLi« 

1; 

• li'' ' li- , i il. hu' t-i i I. 

'ì    'i   ' '*v    i«   -'t ran    i r si " ¿ïî 
f : ¡  i 

i¡ i»> i m! roun'ilo« «i-- pio - 

:  ••;   umro-td'" .     En   ; «¡'   ^n I. 

•nu ni ! e   r «pri>H«'ri' ti.   >•:    t^i  il 

1"  e ; it.. i a-o V   oo   .in i ir ¡ a   1 

uìppc1 -       ìfoc'l     1^   modo     ìr.<M 

•jiif."    • l ) m/I' .. 

;r. 

• •, r»vi.-lr. ir r«îf iiifuri-nt .i 

:r.iÌBi':i, La tarant «rf.<- 

a   ouo   poin bi 1 ì laie.;*    to 

tu, :¡irí('1 IT  o."»a-: ; ori»! .      A ìmr-dVì,    ì as   von" 

If1  Eiirufi'i  iif'pt on+r i onai ,   la   iemania   le 

li«    Se   "riol-lf::   Lì«»   von   oonm deral ì om«'ii< « 

;=   r   ¡ i  moda,    io   :-i.-   ¡I I >,i.¡ ! i • 

4i;   i<» mni>iilt»:ì   rara  ve»'   ll"i-*a  a 

pio   li   vi ia   io    lii   Uiiniii-   .-Hielo   tier   m-iy   brevi».      i,i 

' »ne-r  el   carici or   le  '»""rdadera   producción ei. natii, 

onsuaii dores   de«»&n   ¡ne  I'UH  hogaror,   tendait cierta  pe risonai idad   propia.     De esto   ia 

fTüi  número  de  oRpecian  madererat?  que  «e  utilizali  para   fabricar   chapas  o  componentes 

Fi.  muchoti  canon,   vion   laqueados  eri  color natural   o  Be   íes  la  dif ersnt ss  tonalidades. 

'ualidad,   1 OH  muebles   pintados   en coloren vivos  go 3 an  tamii i An   le   gran  popularidad  y 

iv'   le moda. 

El   mayor problema de producían con que tropieza la raaycrfa de las fâ  "icas de muebles 

•m embargo,   la  gran diversidad de  artículos.    En muchos  casos,  las diferentes clases   de 

as.  -nie  pasan por   las diBtintae fases del mecanizado pueden  llegar  a aar de nuchos cientos 

. ¡¡.-I uso de miles. 

'ina   îoluci(5n a este problema eB ).a eepecializacidn,   lo que significa limitar el programa 

io   . reducción en uno  u otro sentido.     La base  de especial izaciín puede  constituirla, 

I   r   »lomploi 

la oíase de producto (por ejemplo,  una fibrioa puede enpecialízarse  en la fabricación 
de aillas dxolusivaaente) 

Un grupo de productos y el uso final de los mismos (hogar, oficina,  etc.) 

La materia prima y la construcción (madera maoiza, tableros de partículas, etc.) 

El método de fabricación (máquinas o técnicas especiales). 

Otro método muy practico consiste en servirse de subcontrat ist as para obtener aquellas piezas 

que no interese fabricar directamente.    Bi este caso, las fábrioas de muebles se limitan a 

realizar operadoras de montaje. 

Casi sin exoepoifo, lo« mueblas se producán en serie, H ndntero de artfculos fabrioadoe al 

mismo tiempo suela variar da unos oantañares a unos miles, eegdn la olaac de productos. La 

produooiân da muebla« an «aria «a oaraoteriea por lo siguiente i 

Entre la* diferente« ft««« da fabrioaoid» áe preoia-Ji aonaa de almacenamiento (figura i) 

«   Memoria prae«rtada al aaainarto pe» Fatica Paarola, Instituto TvJonioo da Lahti, Lahti 
(Finlandia).    (Publicado originalaairta oca t4gB*twa ID/WQ. 10Ç/35/R«V. 1.) 



••••    lo   'rn-.tt^n-fr-   r«i-r«:iorìt.-ir:   .UM   pirtp   import .-ir.tp I«   ;  >,<   --.til oc    i«.   pro.iu^MdVi 

'T'"|ir'''   ••''''   ->TH.oiií>n-».<   .e   'ruiíHor' v.  M;   p/i'... i-„ ¡ T,..i.uitp   .'.irret i i : *e   »i«va- 
•lr,';;*''i    t.-.-;or>.'».t.it>    i   st.-ii;.-.     Küt»   Tiít.-io   íP   trv. .or'e  n.=  ma*   f¡«»iit:l«   ;wn 
. ••• i li.   «r.   • ;.•,-1 c 

tit.iii  -r'-ii. I-'IH   ie  citi".   ..   i«  ...tro»   tifos  ¡id lo  pueden  ut i i i ¿,ir«»  .»r.    u, gr^io  Iimi- 
.!,*   »,!0,      |.Mt,;li,,      i«     ,,  ¡¡«rfi ;•!»!• )     ',    .VV¡S,<1     if    i   ,    „frai,    '.-ir 1 »-ti. I      i»    .-»rlfoul-'.H     Tile 

'•i""».'! ,wn' 

a    :!Ji"1l|    >   '"   f'^rw-aíM-Ín   le  muebl-s   f.-w)  p.-no«*,,   continuo   .a   pftrf«ot ^»„1 „   posible. 

>   iberio    - „;   o^   mu.-    ir.   ¡ ,..,,.,,.,., flrii   li   f^bn cae i ÒV  iíP  <,f<...t1,  „„  •.„•„-,   I rnea   d»,   ¡roduot i dr. 

;'. • .  .:;:    ' %;iit'    in   il mi 'M.arai nrn  •.     E«to,   un  obut.-uite,   roquer i rf:i  JJüI  ¿rrars  expíuieiín del 

vr .i!-.     >•   ';íA„  LUi^no,   on   ; ,,-  -íltiniofl  =iñ »i-  ha  ¡.odilo  oba.irv.ru«   ina  olar.»  tendencia hact' 

j. " i.v.-T  .iraj ;<>,"   <>   ; fi,o.u    IP  rtvtquinHf. y   i«   lut omat. ; ;.to ion   1«   ¡,  produci iln. 

Preci a ion 

i"   proci nirtn   !P   i AB  maqinr.a«    If»  tronefonnaoio'ii   le   U madera en,   como ««limo, <ie  *-0,05 ut 

>'  .-oiinetf..-  son  nu, /os.     s>,   u  practica,   U  precinto  real   dr.   1M   pier,aa do tr*bajo 

H),i   -i _-.(),< mir,,  habida   -upnt i   !e  Ion  opjubi os  que origina on  las  dimensiones la variaci* 

ont eri" lo  -Is  huroed.id   (mante  pi   proceso de  fabricaoi to. 

•Ai -J\ Ï 

iol 

I.-.B  vent -\y.\ii  dp  una gran  precinidn son  las  siguientes! 

Li,-   pie?, .is  dft  productos   pprtenecie.it«s  a  distirrtaB  aerie»  aon  intercambiable« 

Durante  el  montaje,   puede efectuaran un ajuste  auave de  laa plazas sin neoesidad de 
ajueteB manuales 

Las   juntas  aon fuartea y facile« de ensamblar 

Es  posible  la fabricación en grandes  sériée. 

Para lograr una gran preciaifln,  se adoptan la« siguientes aedi dam 

Se lleva a cabo regularmente el mantenimiento de las maquinas de   aouerdo con lae 
instrucciones correspondientes 

En todo momento se utilizan planos de trabajo di ment i ojiados.    Loa valorea rrftoeriooe 
indican la dimension nominal que ha de obtenerse 

3e emplean calibres y plantilla« para controlar lae dimensiones durante #1 *eoani»ado 
(figura  II) 

Siempre que resulte posible,  ae utiliaan montaje« de trabajo en la« operado»« do 
mecanizado y de ensamble (figura III). 

Secado de la madera 

En la actualidad, la madera suele secarse en piezas aserradas antes -'jl troncado, _ 

zándose oon ello la pérdida de material a oausa de grietas en las testas.    Los homo« de 

secado se encuentran en otro edificio o en oonexKJn oon el propio edifioio de la Mbrioa.    IM 

cargas del horno se transportan de ordinario mediante vagones aobrj rieles. 1 

Pjsppsloife de las fases de trabajo en el fourni safo 

En la fabrioaoiân de muebles, el orden de las fases de mecanizado de diferentes piesM 

por lo general, el que se indica en la figura IV. 

' *a 



Figura I. Zona» de almacenamiento entre diferente« 
fases de f%brioaci6r; 

KAquina B 

t^^a «»•»»_ ^gy» jy.—A..ap*.-t—- ._  ^M^M.•».* .¿¿d'à . ¿. ¿¿.jfeJIt,- «!¿W *  ,J <<ta..t.-» .^í*' * 
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Moi-..uii,-,ado 

Eri   iii--   i|-ervi.ir¡<>¡!    !r-  Bnn!u,i;.)|'i    ir-bf   prestarne  especial  atención  a  Ion  si<juientun  puní 

.-nMfi¡'ro    pif   o.-a  posible,   ei   mecuu ividu  debe  realizara«  por medio   de  uri avance  paitante 
-out nun),     Eût.o  na  ,ie   'enerv..-  .u.  cuenta  on  la  fatie   le  diBeno 

¡'oberi   -it i i i íarü.»  di ¡ìposi' : vos   pr>)t • d ormi 

E:    srepreo'M iiilibi i-   ¡n   .i.:*, tema   de   ont race-, rtn  ite  vi ratas  ,v   le  | oí-,  i 

Rf  ^uivemei.tr   oinpif.tr  h,.rru:   ont «.s.  oor,  ¡nuit;»   le  carburo de tuntfwtnno,   ¡-obro  todo  al 
menani zar  tablero.;   i,»   partículas  y maderau  muy Juras.     El  buen mantenimiento as   laa 
herr unientat'   t i »ne   .^;.it;ii    importancia 

i.a  correcta  election   jo  1 a  velocidad  ilo  avance  influyo  not abl entent a  en  la calidad 
lei   acabado 

l,u:  dispositivos  de  avance  automát ic.   (figura V)  aumentan  la capacidad do  la máquina, 
lo   -alidad   loi   acabado y  la  oe^iri lid 

La.-; máquinas  con muchos  cabezal ••     portapiezae  (tales  ooœo molduradoras  a cuatro  caras 
y  espigadora,';   dobles;   resultan ventajosas  .-mando  ae  trabaja a base  de grandes  series. 
E»  la  produce ion en  pequeña  escala,   loa  ooBtos  de  preparación del   trabajo  son 
lemas i ado elevados. 

A  ocn*inunción tie tratan brevemente .algunas  de las  faaea  de mecanizado  más   import antes y sus 

caraci e:~fst i cas  especiales. 

"arte transversal y  corte al hilo 

El ;orte transversal o tronzado suele efeotuarse oon una máquina dotada de una sierra 

circular que actúa en enti do horizontal. La madera que ha de curtirse se auele cargar en 

un vagón que puede elevarse neumática o hidráulicamente (figura Vi). El operario debe pose«: 

gran pericia, a fin de lograr que adío se produzcan pequtóae pérdidas de material (,normal- 

mente, de un S 3 un 20$). El margen de oorte varfa »ntre 10 y 50 nan, Begun la longitud de 

laa   piezas;. 

Para el  oorte al hilo, el material  suele transport aree en paletas,  pero también puede 

utilizarse una mesa clasificadora circular y giratoria u otros métodos  (figura Vil).    Por lo 

general, ^& Hierra de cortar al hilo efectúa los oortes desde trrlba, y está dotada de un* 

cadena de avance y de una transportadora de cinta de regreío.    La posieidto de la hoja a« 

hace visible en la superficie del tablero mediante un dispositivo de línea de eoahra 

(figura VIII).    El tronzado y al corte al hilo sa efeotflan d« Acuerdo oon una lista de piase 

también pueden indicarse en la misma lista otras materias primas neoesarias (figura IX), 

Aserrado mediante sierra de cinta 

El aserrado mediante sierra de cinta os necnaario para fabricar todas las piaaae trarrti! 

tales como tableros de mesas redondas y piezas da aillas, H aserrado se efaotUa a io larf» 

de una lfnea trazada oon una plantilla, o bi*n oon un moirtajo de trabajo. j 

Cepillado. re<;rueBamiento y moldurado "j 

Las pieza* troiwadas y las cortadas al hilo suelen maoanicarse primei-o en una 0*pilla 

y luego en uaa regruesadora.    Al salir de estas faites, las pietas tien«« una seooiíj 

transversal rectangular.    A la cepilladora puede dotársela de vn dispoaittvo do mm atrt« 

tico, que se instala en el lado posterior d« la ossa (véase la figura ?). 

; 
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Plgira  II.    Calibras y plantillas  para diversos-  > ipou   te med. 
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figa? J   ill.      I'ret:  tnotitajea  de   tratM.jp  ut 11 i zadon  on el  mecanizado 
tr.'.Jir.ble   'e muoblea 
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Pi gura  IV.    Orden de   las   f*at<¿s de mecanizarlo  eu una fábrica 
cíe mueblo:: 

Comnonenl. e   de  madera uai;i/,a Component o  de  panel 

Api ladero 

Jj¿_ 

Secado en horno 3 
à. 

Tronasiüo 
Corte al hilo 
." cerrado oon sierra 
de  o i nt a 

¿k. 
DbsbaBte o  cepillado 
Regru«sado 

:J¿„ 
Mol durado  por 
cuatro  caras 

.£ 
Recortado 

'WKHJBSJ^    ~ 

] 

Taladrado 
Sspifa&o 
Moldurado 
ft-«aado sudi««*« 

Almacenamiento  de tableros 
de  .jar4,feulas 

  \¿/  
Aserrado áe tableros Je 
partículas 

Al macella- 
ti! i arH o du 
chapas 

_^_ 

Chapeada 

c 
é- 

J¿. 
Man  t en<;- rín 
de  of-ipa« 

^J¿. 
Recortado 

JiJ¿_ 
Chapeado de cantos 

ISrTS „Mo" " 1 
Taladrado        | 
Espigado 
Moldurado 
Treaado mediante 
copiadora 

-&. 

Lijaöo Lijado 
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Finira V.  Colocación de un diapositive de avanoe 
automático para una desbastadora 
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Para mocan: zar perfiles más   complicados  resulta eficaz una máquina  de  moldurar por cuatro 

'(.lo:',   siempre  que  la efoala de  producción  sea considerable.    En  la   industria del   mueble, 

• ,;>••:   máquinas   poseen una  larga Pesa frontal  para cepillar lau  caras   inferiores  de  lo»  tableros. 

•iocorte de  lae  piezas  para reducirlas a  bue  dimensiones finales 

fin  las  fábricas  de  muebles,   1,   operación  de  recorte se realiza  con una  de  las  siguientes 

;'i.l( linas:     un  banco de  sierra  circuiar  de   una sola hoja (a menudo  con mesa  corrediza),  una 

•¡ierra de  recortar de una  sola hoja,  una  sierra de recortar doble  o  '.ma  espigadora doble. 

En  la  producción en  pequeña y mediana  escala,   resultan muy  eficaces y  tienen muchas 

ndioaciones  las  sierras  de recortar dobles  (figura X),  si   están  provistas  de  hojas   incli- 

r: i;>les.     Estas  máquinas  son especialmente   adecuadas  para recortar  paneles.     Las  espigadoras 

lit! es  son útiles  para recortar  las piezaa  y para muchas otras  fases   del   mecanizado,  como  el 

o.-; ; ¡»ado y el  moldurado. 

Mor'.ajaB y taladros 

Las mortajas necesarias para el ensamble de muebles pueden efectuarse  con martajadoras 

,<• formón hueco,  de oadena,  de util para mortajas oblongas,  de util   oscilante,   o oon tala- 

r-vloras  para agujeros  de  clavijas  (figura  XI). 

Las mortajadoras de  formón hueco son  las   rue trad i clonalmente  se  emplean  para hacer 

ajeros.    Estas máquinas  son de  avance  manual,  y por lo. tanto de   oajo  rendimiento,  no resul- 

' mio por ello adecuadas  para la moderna producción. 

Las mortajadoras de  cadena se emplean principalmente en la industria de  la e Danist er fa 

1,'ir'i efectuar mortajas  profundas.    Las máquinas  para mortajas oblongas  hacen perfoi .ciones 

vir! extremos redondeados,    por cuya razón  las espigaB deben mecanizarse  en una máquina espe- 

lli,  a fin de  darles  la forma correspondiente.    A aste se   lene el   orue  el   empleo de este tipo 

l" in ort a jadora no está muy difundido. 

Ai   igual  que las mol-tajadoras de formón  -íueoo, las de útil  oscilante  practican agujeros 

rectangulares.     Combinando varias  de estas máquinas, puede lograrse  una gran capacidad. 

En la fabricación de muebles, la ensambladura a espiga es uno de loe métodos de ensamble 

mái'  importante« en la actualidad.    El meoaniaado suele realizarse oon taladradoras de 

lisi líos múltiples, oon un paso normalizado que por lo general es de  32 min (figura XII).    Para 

t il virar piezas estrechas de sillas, cajón ja, ato.» se emplean oabeaales de husillos espé- 

tales con punta» le bonillo* fija* o ajustables (figura JCITl), 

¿spigago 

Para meoaniï&r empalmes, tablero* machiembrados y ensambladuras de espiga invisible, 

puede empleara» «malquiera de laa siguiente* maquinan    una mol dur adora   de husillo vertical 

•"tana de un dispositivo especial, una espigadora «imple o una espigadora    doble.    Las espiga- 

lorac  estfn provistas de vario« oabeislaa portaherraaienta«, y también recortan siempre a lo 

: argo la pieza que ha de mecanizara a oon ayuda da hoja* circulares (figuras XI? y XV). 

Son muchos los modelos disponibles da espigadoras doble*.    Ademas da los cabezales hori- 

zontales y vertioalee, existen rawuradoraa que praotioan ranura« en la plaza a medida que asta 

va pasando por la máquina..    Bata puede prograamrae para efectuar di varaos calados y otras 

complicada* operaciones da meoanieado. 
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Flacura Vllt    MO3.A clasificadora ciroular y giratoria. 
Funciona entre las faaas  de tronzado y canteado 

fr on z ad o 

ClaBif i cao i ori  por 
longitudes 

Figura Vili.    Canteado  con dispositivo da lfnea de aombra 

Canteado 
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Fii<ura X. Vlata lateral y desde arribe, de una sierra de recortar doble 
di hojas inollnablea (loa cortes posibles se muestran en 
el ángulo inferior derecho) 
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;ura  XII.    T.üadra'iora unlit i pie.   El   dibujo muestra la ooiifiguracidn 
ie mi port ahius ilio   de paso normal 
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Figura v.I.tI.    Port ¿husillos  para  taladrar plazas  de mueblen  eatrechaa 

LoarmdM    A ~ 1, oon punta« ám husillo fii*»j 
0, oon pwrtw á«  taartlio »íurt¿bl.s. 
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Fif.vir.»   XIV.     Treu tipoa da aBpifÇadoraa  s m^les 

/        !        |BJIfcJJJ»'   _ IJ'I 

1      »T  ii rt M —r 

Leyenda)  1 - mesa de avance i 
2 - aierra  de 

tronzar 5 
3 - cabezales  cepilladorasj 

4 - cabezales copiadores| 
5 - disoo de ranurar. 
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figura El.    Eapi<{cidorfa doble 

2       / 

L«.y andai 

7, ß- 

9 - 

sierra de recortar; 
cabezales moldura- 

dores (horizon- 
tales); 

cabezales moldu- 
radores (verti- 
cales ) ; 

oadena de avanoe; 
baxra de ajuste ile 

la anchura; 
motor de ajuste; 
cabezales, moldura- 

dles (horizon- 
tales); 

tal&dío o 
ranuradora 
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M   .   i.•;,>',      M ',, il.''    .'   ..¡.is    voit lca.1 

,       n      ' a  M c  *    a     ,.a-¡ : ;.     vtT* :.M;   i f'ì^jr.i   XV! ¡   ce    IKH    it1   1 an   m^ju i haïi   cor,   îRîUI   api .CHOP,:, 

'        ,     ''       il*'        '¡vaa   :.'. Mr;|   !••        -.'    :r ^, ilTi 1r      pHT'i    tMM.r iM     y    T'el'MM'*,     pai     t.    r**doï! c .i:     y 

. i   :'      . •':•    tilt;- KB]  i       'Hin,-,     ..;:(   : jpt:      y     bari"!':   US,     ï    moi   iUTiidu    '.H)ll    ¡l Mit l Ilei.        Si     U6    Util 17.«    UH 

capa-   ' i v       1<-   uvuioe,   :sf   puf if    eimeri* -il'   ;
:
<'MI I bi eiiiniit p   J.   i apao I ifni,   «ejorar   la   calidad 

:••     i> ii'.ti    v   ¡¡ ni.i'.uir • • i   i>f,(i    i<-   i .-, inrttsB.    (;inn   ions i íerable  proporción de  Ion  aooi- 

i.-niHB   pie    >,-u   ri-r.  ep   Ì -w   fifì-ì • MC    ¡t-  mutibun   «e  iebe    •  descuidos  en  el   eaoleo   le  la aoldura- 

i- >r;i    (•    '. .,'!..       cert ; -Mí . 

r", •    :       •   t,;-'   ' ;V"   , t   'Vi ' ¡dia   ¡"a« e   IP   traban     «ite."    lei   ensamble   ••    i«l   acabado   dr»   la« 

.   »• ' . i      ! i :    '..-   ->.••.•       'jl ti.i   iepenue  rauche   ic   i a    lei    ; , ••i.lf,      Rr,   la   -id aal ; iadj 

-•   < -      «AV    am    rt u.* • ¡        .r : i ni ir y    u-    • i rit a   «Hi reeha   vertical   u  horizontal,   1 i 1ft- 

!  i.     '..     'ir:-* H   ajv-r.a  y   j'. --t.i.ifiH   ¡AM  un.:-   i-;! ¡M'.-1 H , t>;.,   acme   1 => K   utilizados   para   perfiles, 

JI'I-T! i '.«P   curva.«  y  uara   'onfirii.'ir. 

;, i.-   .. rideras    te   -itit :   .'i-îrechs  vertical   ce empleai,  esipee i aiment e  eli  el   lijado  de  eajvtos 

<•      aitcdop   de   cajones ya  ensamblados.     Lap  máquinas  de   cinta horizontal   ae  usan principalmente 

P.IîM   . i • ir   tabi «TOS  chape adi IR.     El   *    M   -Ae    ¡ ••'.•»vi      íe   1 i »adora  es  «1    le  cinta ancha,   que  se 

'   !     m¡  .••:;'       CM    •  tpiHc   ->j,   i  ,    Miiuctp, i    tal        •••• or   cue   ,WÎ1 t ¿ pj. .-•    ipl i    ,i,  iCli»f"    .    .   u 

buena '-alidad   del   acabado  que  permite  obtener.     Eeta œâqir.na OB  apropiada para pulir   tanto 

pie?.ap uaoi /.as   como tablero«   chapeados,    &i  la  figura  XVTI  se muestra el   principio da funoio- 

u.uniiHtd      dp   una  máuuina   i<    onte   tipo, 

'«-   , .i=   ucruM •..,•!    i» v i M--tic:,  m,   ! ie  .unt íí-   ! i jadoraR,  el   fluido de  aluminio BB el  más 

mpcrt ante.     3n¡ embar^j,   el   carburo  de Bilicio es más  apropiado para lijar oaderae duraa, 

&   el   litado   ie malera» blandas ae aaplean cintas de eatructura abierta de »aterial abrasivo. 

El   suporte  cF   fe   pud   ,. de   tela (para lijado  intenso). 

l'ara    onne«u]r  un bue;    lijado  se requieren por lo menos doe fases,   pero a veoee es nece- 

saria una tercera.    El grouor  del  grano auele  ser el  siguiente! 

Ntiftero del grano 

Primer  lijado 50 a 70 
Segundo lijado 80 a 100 
Tercer lijado 120 a 140 

Existe un considerable peligro de lijar exoee i vanente loe tableros de ohapaa fina« (oha^M 

da 0,7 M.) ;    por tanto, en eote caso debe ovitarse «1 earpleo de grano« da lo« xriMfOt 50 » tÖ» 

Chapeado 

Kl ohapeado de superfioies da Buebles suol» real i sarse oon ohapaa te «MW Oyf su te 

espesor.    Por  Lo general,  el  espesor de los oantoa chapeados y da las ohapaa iirtsriore* ( 

para contrahojaß)  es de 1,5 a 3 a*.    Las ohapaa s« oortan oon aiarraa o oiaaliM 

Norœalmente, las hojas de ohapaa ut il i Badas para reoubriaiaato« te suparflola« •• dlapeJWB 

la fon» indicada en la figura XVIII.    ^as pi o za« se unan aedlant« olnta anoolate o 

d« una máquina junt adora te hilo an slff-vag.    La oint a debe lijara« totalmente itaspaj« tel 

ohapeado, pero el hilo de pltetioo ut ili»ado an la «Äquina clf-fag •• derrite, 

de la ohapa. 
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'. *   ie urna,  y  ei   prniisado  ae sfeci da  «n  caliente  ( KM)    »   120 • ')  con  mm  orni,: 

• . -.ri...   .1   i><   ¡ 1 i! :8  «rttl * 11 ! » i-i.     Reci «nt «merit e,  He hu  general.zadu miti'   <<¡   tipo  de  prena>t   ¡e  ¡, 

• :,-,; i   •'!'<.      !.,i8   •ablero»   so   i r.1 r oduenn  mi   la  pronsa  a«>diantfi  una  ban ta   de   aoero BoV.l.     Par« ». 

r.i.  -i:     ••!•   -arit.n',   se   i''li/-itr   11 HJ.OH i t i v m   -on  oilindi'oe  neua4ticoH   O   prnnaae  de manguera 

• .»-.i i     •'    .   XX! •.     Li  \<re-¿ irti:   ir'!   -il r*>   'orapri ml do  en   !«  red  dp una   f Abrirá  suele Her  ie >• 

r;   l'in  .     Bi   us  grandes   fábricas,   asta ya auy generalizado  ni  empleo  de máquina» de  ahapeu 

c* i?  í f igura  XXII),     Algunas  de  esta« maquinan  cuentan con varias unidades da trabajo  adlcio- 

MiO;:.    |,Aü  fíbneas  pequeñan utilizan máquinas portátiles,   ooao la que apareoe en la 

figari   XXIII. 

Anton,  f\   ensamble se efectuaba Hieapre inmediatamente deupués  iel  meoaniaado.    Sin 

«mVir,'<-,   ;>•  corriente hoy  dfa <JB  tratar de      terminar el   acabado de las  superficies,  siempre 

: ;>•    "       ifible,  eren anterioridad al  ensamble.    A este respecto, resulta dttl  el aapleo de la 

• 1   . .M   r»-jf.--4 : d ir -i   íP  corana.     El   ensamble  consta  de  dos  faseit  principale«!     una preliminar, 

"•    .      ;..'•  :•(•   irtBiu:  e 1 umori' >:-:  menoi'et'   í cajone " •  marcos,  hades,   etc.),   y   otra   final   en  la  que 

.   :•   ir-: ir: >¡:-,   upar idoroe,   ote.,   se  arman a base  de  piezas  procèdent«u   de  la primera fase.    El 

idhttiivo corntlnmente utilizado en  loe trabajos de eiwaable es  la cola de acetato de polivinilo, 

í r   h.ot o  resistente y   jue soca oon rapidez. 

Las herramientae y el  equipo más  importantes para la operación de  ensamblo «on lo« 

íúguientes! 

Extendedores de oola (recipiente flexible de pláatioo blando o boato* manual) 

Máquinas de encajar clavijas 

Pistolas grapadoras 

Destornilladores mecánicos 

Montajes   ie  ensamble  (víase   la figura  III) 

Prensas  para marcos y prensas papa oaroasas (figura XXIV), 

Como se ha indicado, en el ensamble deberá evitara« al ajuste •anual. 

Debido a las limitaciones iapouestas por el  eepaoio da alaaoanaaiento, Isa »arla« da 

ensamble no pueden ser,  por lo general, tan grande« ooao las da asoanisado.    por «ata rastel 

el montaje se réalisa en lotes menores, de acuerdo ocia loa pedidos    recibidos.    Sin aaaargO) 

3p. pueden almacenar los productos o piezas ya  meoaniaados incluso an al oaao da •eriaa da 

producción muy grande«.    Para mejorar la capacidad ooapetitiva de la fibrioa, puede intentarte 

acortar de esta forma los plazos de entrega. 

.4 
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<H.     raîNOLCXiLâ   HR LA   PWJ?RIA   1*  !Jl   :ARÍ IlfffiRIA  T  LA  KliAIiì JTEKIA 

toB»U»iona*ti«nt9 &  lo« Modulen de lo» n-oduetoa de carpintería y ebaiaaterli 

En  1960,  el  de parta«»« to  de módulos del  Comité  Nórdico  de  Norma?  para   la Construcción 

WíH}-1/ formilo un  sisteíaa de  normas denominado Sistema de Módulos para   la  Industria de  la 

•¡.atracción.     U Organización  Internacional   de normalización  (130)   tía utilizado  eñtas  normas 

H«    base  de un sistema d..   recomendaciones  internacionaleB.     La OomisiSn Finlandesa  de 

r-maliíacióti (Suimen íítandardisoimislautakunta)   -le  Helsinki   ha desarrollado este   sistema 

,r«  produite.-» de  ebanistería y ha permitido utilizar varias de  aus normas  para  ilustrf.r 

, regente  monografía. 

El  punto de partida en el   dimensionamento modular de  los productos  de ebanistería es 

.»-   sua dimensiones de ensamble  daban  ser  compatibles con el   sistema de  dimensionami«..lo   para 

-,   industria de la construcción mencionado anteriormente.    El nodulo básico (M)  de este cisterna 

;.,-   i'mensionaniiento es M  -  1   da  =  100 IB».     Las dimensiones de ensamble  de   IOB  productos so. 

•ü-.utii»'-« enteros del aódulo básico, n x N,  siendo n - 3. 

Seta exposición ae limita a tres grupos principales de  productos de  carpintería y ebai.ia- 

. ríaj    puertas,  ventanas, y muebles de cocina y armario« empotrados.    Desde hace mucho tiempo 

e  fabrican en una gaaa de taMÄos namaliaadoB en diversas fábricas.    Las normas finlandesas 

,á.. reoier^ee relativa« a cada uno de -liohoe grupo» de productos se examinan en el anexo a 

•e  trabajo.    Además del dimensionai» e uto normal, se consideran alguna« noims »obre calidad 

datos estructurales. 

\f estructura» de raie r tee 

i«« »UM finlaaé«»»» |*m diversa« oíase« te puerta», tanto plana» (ain rebajo COBO a 

rebojo), M wytttetoeH en »l ata» »1 *r»»»nt» trabajo.    Lo» requisito» estructurales de las 

puerta» pUna» «9 izlXmn « 3* 00«» W 210.02.    3a» ooapowmta» »on »1 batidor, el alisa o 

..leño y lo« tablero» d» »upeificie. 

Bl objeto prtiwipal á» lo» tabUro» û» «xporfiei» «• dar a la puorta »1 aspeóte deseado, 

pero, al !#*»« <9» «1 *Am o r»U*no, t«*fel*n tierna am influencia dtoi»iva »obr» la rigide« 

de 1* «ate«»*«»».    fit» *• U PMHrt* oowwrv* su fon* oon »1 «»o su ••tructur» dob» »er 

nrt*H*,U im*. ***** «* !*• «WW * *m*t**«* mm m****** m ••ï.aor y •» 
can**.   (Me»wl<iirt»> mu* piMM ma. t*«*M>» te »ta» •»» o «i mmm t»*oi»4*, «M 

cumpi« air ***_•**• nmrnlf.   bM mm*m pmwmamT» mmmtìm m m»un NraMr 

con obajft * reM*, «étti» **•* • fia»* 

injjs^mmvmêtm^z0m}0msr »wHtetMit ay, Labti 

Coaifl Ük 
fin). 
Stat«*» 

'•»«•* **#; *^^;'»yÄ> 

|;,l|P«,J-,fgp¡¡f 

..^ &r V 

••»»»»iHIMelai «••I 

aa* alabo 

fe*»*»» 

•••••I 
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1
 .    l;..-' i i   i     ".'     ] ii   putM'ta   \'TW.    la   ' a¡ü'   i-obre   ¡a    j ¡r?   ne  enicl-an   io:!   tablenu: 

>     .; •    ••.••:."    .      :•'.'.   I-.1. * . ). i     ••'   i"'«1' ;<:'   ' ;': ">'  •""   'îttili-r.i   'na. :.'.a, u*   'LU ,;\i\    <el»,'aäaj  • >   jiw^i.: 

;.   .-.•;:!':-\  'M:     -tl'i^.     La.!   ¡.;e:."t¡:   'c  er¡r.':..ir,  i-ene raiment»  oon nftijuiíitiS autoaát leas d*i  «••ruiaia- 

:.»:.:.,-o    >    '.,••:'!'.     Ki.  e;-.'"     .e.io,    u>   o<>.ìe    i'iii.'.nr  ina itera  ite   '-ai i '»ni   Lattante   Haja,   ellt.r,- 

i'   ; •;•'>;!       i,   icf»   !.i:'  y   «n- -o i ando   ,:i."   pi«/.ftH  adecuada,'!.     Ant • *UI»I¡H.'   la«   piezan   ilei 

i  •   '.  ;•:    'er.fat:   ;   pu inaila;!      'i      :ii;    le   -am !iu ru,   y   tas  etv-juinas   ae   ¡ f ¡ ;, ..;at*in  ':oh  en palmed  de 

r.:[ i,-a  et, áiujulo o con «r-sáffibies de espiga recta.    Gradualmente  ei  bastidor am  foe haciendo 

:.A;:  t:.-:t reorio,  y  attualmente   au  anchura  no  pasa  de   10 a   >0 rati.     Ho.y  an dîa  ins  pieASif del 
1      : i ior  .te unen silo <-on grapas,   lo   jue   facilita  la faat  de montaje.    Puesto que el   bastidor 

-?   ir.. r:.i  tnuvLo más  estre-ho,   resulta necesario utilisar  piezü« adicionales e «peor* leu  para 

'*ü.*ar   ¡a   -errpdura y   los tfe/.íien,  a  fin de que  los  tornillos de  fcajeccidn quedar« fijos «a 

"•a '.era    :>fl,  .   a. 

Ki      .;;ia   ie   las  puertas planac solía  ser de madère  ¡naciisa,   pero actualmente en mau conienti 

•i .-..-i   ;•-   . ..-t.)],tM..     La   1: orano I a entre   Ion   Imtonen  vari;i rauotio,   oeiódn  lo   lisa   íue haya -le 

oei   i»   '.rjptirí'ü ie.     Los   listones  pueden .ier de malera maciza,   de  madera  terciada o de  t&blero 

it:   titra  poroso o  duro.     Tanjbiéri  se  pueden dispor-jr en  forsia de  reja,  con lo que  3« obtiene un 

alma ttiejor   lue cuando  van en aria »ola dilección.    Aotualnente  se usan oasi  «xolusivaaente 

i '. rna •    le  raterial   alveolar  de   papel,   loa  née conocidos  de   loe  oualefj  aori  los da   lae  aereas 

Dufolite y Wellite. 

lia3  almas de material  alveolar  de  papel constan de  varias seccione».    Lit resistencia a la 

'.•m ireeión del  alma  38  puede  regular modificando BU tamaño y el espesor dal  papel,    úas alma« 

de i<apel  son baratas y dan al  producto tina BU perfide uniforme, gran resistencia al alabea, 

reo t ílireiriad y poco  peso. 

in grupo aparte sntre  1 ta puertas planas ea el que  integran laa puerta« a p ruó ta de 

ui'e .dus para vivienda« y  las  puertas   inaonoriaarvtee,   que  sólo  se diferencias de  las puercas 

plants ordinarias por au alna.    Lae puerta« de madera, para viviendas partenecan a IOB grupos 

C   1;   y C   !0 \>:>" lo que respecta a su resistencia al fuego.    (Los nume roe 15 y 30 indican la 

resit tencia ai fuego de las puertas en minutos.)   SI ensayo de resistencia al fuego sa realis« 

en ut. horno vertical,  según una curva normalizada de calentamiento en la que la temperatura tai 

horno  llega a ?30°C a los 15 minutos y a 85O C a los 30 «inutos de enoenderse al horno,    ti* 

puerta debe soportar este calor sin que el fuego llegue a atravesarla.    Itabién «e estudia la 

forma-ion de humos y la tenperatura de  la superficie del lado no expuesto al oalor. 

1.a estructura interior de las puertas pirorreFdstentes pueda Mr de «adera naoica, en 

cuyo 'aso una puerta de 40 OB da espesor sopo-te »1 fuago taxant« 15 «dna toa.    fttüMfe m 

puede obtoner este mismo resultado ut i Usando para al alna tins ert matura ta tablero« ê* 

partie lias o de corcho expandido,   to al grupo C ?0 1* «struetura M a*» twtf^t.   La HUÊ**** 

toncia al fuego requerida se oMiene ewpieando aabeato a alfuB «tt« W^ÜÜ i «fallu.    - 

El aislamiento acustico se exige prinoipalaante au la* puerta« pu« toMt«Bl(»M «j» ' 

hoteles, puertas de salas da enferaos y de reoonooiaiento es hospital««, oaertaa ta mlAa 

escuela y puertas exteriores da viviendas, ooao e« «anoionc antarionanzte. 

El aitilamiento aodetíot> re<ra«rido es da 85 « JO taoHwliO» (O^, m&/í$9 **>**, 

grado de aiilaaiento m obUene aoMBtaudo tí, eepeeor it 1« pmarta. »6» HtìUMfpli .ta 

ata gruesos c oon eetraotura« ta varimi oapa«, «1 int«rló» ta Kg ittattaw- Ita^ '«•»«» 
f .'îV -'.   .   • „ .- II.- tuft 
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-a«te y  »baorbar.t«  dei  sonido.    En e*.t«  c*i«n  er  debe  pre?t--ir especial   aterxi'ir. al   UirleU 

!v   :a  ¡.uTt-a y   fi   marco.      (",o  mif.mo   puede   decir-t*   t'fr i*<" '  ¡   t   ,,-ir.   |;ui-:rtar   «  •. ; •.;' '¡ri '.fi 

fuego. ) 

Ventarne y  puerta»  de    :ri:;lai 

AuMMe «1 espacio no  permite ur  estudio detallado  de   la < ine truc..•.ion rie  v«ntana¡< y 

t-.-i.-rta» do cristal,  alguna« d« las non»e finlandesas que  ae presentar, en fi anexu de  la 

present» iaonojrrft.fî* abarcan aspliwwnte este tei».    A e»te  respecto tiene especial  interne 

La noma HT 210.81. 

Kueblee da cocina 

Loa mueble» de cocina se dividen en tr*<3 »it ego rías,   según ea*n  loa  tí poo  de armario ai 

Araari03 da  pared,  cvyos anchoe norœaiaa  .ion d«   100 na»,  ^00 nur. o múltiplos enteroa 
de estas disensiones.     3u pre fundí dad es de 2)(< ¡m y  ¡ras alturas do  'u'60 mm,  660 min 
y 48C mo. 

Ararlo» ij» acmi con anchos de 400 wa y '500 iran e múltiplos enteros de estos números) 
ur* profundi la« d» 590 am y ara altura da 820 ut que, ouanúo B<> añade la tabla de la 
sasa (30 am)  da um altura total de 85O. 

Alacena«,  oon anoàos da 5OO «w y 600 ow, una profundidad de 590 vm y aUuraa de 2.380 mm 
y TV9OO "•»» vé* un aw*rio auparior »aparado (48O im). 

Las principale« «saterías pristas para fabricar rauebiee de cocina, sor. loe tableros de 

partícula*,  la »»dar* terciada,  lo« tableros da fibra« duros o aaaiduroa y el pino aaciao 

para los enaanble» y los ÎJMtidorea.   Coa fracuanola M ««plean tableros eotructurales cons- 

truidos oon «1 aatarial alveolar Baacionado anteriornente «n relación con las puertas planas; 

la« nerraas de oalidad son básioaaetite las miaraeo i*ue en ei caso de Ins puertas,  por lo que 

'melga repatirla«. 

Lafcraaclán «maral «otara las tácnicae de aanufcxtura de 
:l ^" L\3w"'TT3V"-l» *   "Y-T 

La aadar» espi«** «a FlalaMia «utl« sar 1» da pü», qaa »• praata my bien a la fabri- 

cación dt prûâwrtos de oaroitrtitría y ebanistería.   Pai* l*s 9uporfi0i.es enastas de loa 

proàict'i» 'aéftttWdoo antariôWairt« an esta neaorii. m utilisa *mwrals»wfce »darà «Sa oalidad 

de exyortaoito 0 d* otti*« Wfmvter m clASificada (u/a).   Loa dafao-to» tolarables aa indican 

en IM MW! MS 210.d1 y »   210.02. 

tt W^attttS m i» wMttUM» r*t.iUi»ai*wm J a««» «alarti «• * *»pl««Ao tifo, per 

.j.apïo, «y^fa*« HtpÊtàH».   Il*U»a ftferl*tfkw ***. wà* *»*»» da «tedaî an 

cierta* **»Ü ET !•+ *^tt*a ^HWÖfcV 

Co« ,. ha «4*«*|»*B «WtarloW.|J*a, «Ira. «*t**ii» »M» «I» a- ««pie** M» tableros de 

fita« teMt JM*#UVI&«»-.* ¥4m *,*•***»'* **|lt*w * *«*•• ««I*«»»*M» Wto»« 
con aim •> W*m*ß f «i»]»«».*»»-!»» *• ,flW^W« •**» 4«P**^a'    . 

•UBI MsjMaMsMi 
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l'I !•> i a   rt • i i. -'•cría   *-,a 

:.,:v. ;,.. .a •a.-*!,   r-r    r 

*ra.'tfi'tati,:a,ii « upo u i a le a ás  la Batjuiactttra en la in4mt<*Aa 
de  la a bari ist erta 

Madera  f»;,:¡aat'l acia  a diente 

?5i;w,'í4do H ü'ui.ar madera ensamblada  a diente «ri fiant, 

»  de  orte  ;;:>•'.'•   ce   rotture « ;   desperdf vo  a]     orlar «1 

".i • • •". i.   ,    i   •••..i'.r'.f'.-   ce  eis', Uu,  madera   le  ••.» i i dad  ¡ nfftrlor.     \A enaam'bladur»  a diente   <e  au».» 

•ir    i      il.    .. i   ,-,.i     fttciiii    .a  ¡aillera,    fue   pre-.<~ lament«?   je   ha  s<;Ado  on homo,   por mi* sierw 

if       r'f   i.   •....   .,-   do   'ror.cado,   ,v   fui .-.A  tamiser,  pur   usa.   ,:<i¡.i Í ¿adora  de  su,»rfi<;ia, y   i'inai- 

-.••!••        v   l'î  :«<;.!!i.i   1«'  en:-ambladura  .••«   lient*.     '. )e. ; r ^..i © : •  .-te  vuelve   a  <-ortar   la madera a  la 

. •:.,-:• .:   OfÇ.i-r. L'i.     la   rfsi"'Ph:ia    le   Sa  unióii,   lueda   ne ••ermi nada   por   la   longitud  de   Ion 

•.if.':.-'-. ,   ¡i •:• :a¡   c<>   ¡>'i<»<St'   s>rei>arar ¡aslenai   de  eate   ! s tx>   para  oasi   todo»   los UMOG. 

'. •!•:.* A::'.*-I:í.I-. t •   i.    :>•• .«rp' '. '..>   it-   ¡a   •¿'•ni 'i .-«île ri órnente  Mencionada para alargar  lad 

i.    Ttiayra,      imbiír.  :.ai.    obrado   importai" la  lo»   tablero* o   listones «neolado«  por  loa 

• >    ;     »r.  realidad,   m-luso  pon necesarios  para algunos productos.     Ut Saetera encolada por 

: ••;Jp,  ..o  ae  alabea   tanto  reno   lae  piezas  macizas,   coaa  importante tn la  fabricación da 

-*_T*,-.í¡ estructuras como  loa introos de puerta«.    En general,   los marcos da puertas da «as 

if       pulidas  {t?,SO fm!   de anchura  ae  deben haoer con madera erxoiada por  los bordus.       a 

ra.-íi, en   fue   las  piezas  mAa anehaa,   cuando  fjrooeder. da   Ion arboleo  de  pequeño  diámetro de 

ni*  :-'<••  •n.-ip<-r.e noy er, día,    oi.'ienor. iuu mezcla de fibras radiales y  tangenciales,  por 1^ que 

la  üiadera  puede  contraerse   i ri-egularmeiite. 

Líneas  de  producción automáticas 

Kl  ••íirtinuo aumento  de   Ion  coa to«  de producción ha dado mas importancia a  ia utilización 

economi -a .le  las materias primas „v a la j,roductividaü de la nano de obra.    Por lo tanto,  M 

tiende a aumentar la producción en serie y a hacerla más racional.     Eata tendencia su ha acele- 

rado cori  la  introducción de máquinas automáticas y de  baterías de Máquinas.    Un ajeaplo es la 

batería de maquinan automáticas para la fabricación de puertas de un fabricante finlandés. 

En esta instalación ¿i puerta p&sa automáticamente de 1* prunas a otras diversas máquinast 

espigadora doble,   lijadora de uuperficioa,  lijado«, de bordee y máquina para montar loa 

herrajes y accesorios.    Después ¿v ertas operaciones las puerta» se »pilait y a oontinuación, 

er. caso necesario,  se envían a otra batería de máquinas «utoatftioaa er. la que •• realiaan 

autoDiâticaaente todas las fases del acabado de superficie.    Satas fases inoluyen.la pintura, 

de basa,  el lijp.do y el acabado, primero por un lado y dispufis por el ctro.    Ejeaplos aiail*JNM 

se pueden encontrar en las industrias de fabricación da ventanas y da aueblea. 

La fabricación dv nrebles es, naturalmente, aás eomplioada, debido a qua la flaam da 

productos ee más ampli,»,    sin embargo,  las fábrioas da aueblea máa modernas tacbisn han reallatí 

considerables avances «n au faae de montaje,    actualmente ea corriente utilisa? prenaaa da        ' 

montaje,  de las que loe muebles pasan a una cinta transportadora an la que a« fijan las puavttjÉ 

y se colocan los accesorios interioren.    Es de observar que los muebles se platan anta* dal 

montaje)    es más fácil, jer ejemplo,  pintar lae piezas de un armario qt» el araario eoapltto. 

£1 uso de prensas de montaje ha obligado a modifica? loa tipos de enaanbl« utllUadoe.   XI 

tipo más adecuado para lae prensas es el de espiga, que ha vuelto a oobrar populariAaá, 



Hi ' 

¿f 

-muriUe«  4e acabado y aua  rewUtadoe 

El   anubado   le   superfi-ieH  ite  deeoribe  en  otro   lugar  de «sta   publicación^,   ¡x 

'• ;.    >se »ei.monaii  aquí algunos puntos,     bou   reiruisHoa  fjue  a« exige'' -ie   ¡at;  auperfu n- 

L ...«idar  dependen  dal  medio  ambiente,   loe  gustos  personale« y  utran cuetit ICIIPH   relacionadas' 

:   ..J   UBO dai   articule. 

ne   hHflf   ;*im   el   i' ahftdí    i-   nuprfi- le   »<•   pueiin  utilizar   Hurtera  wi/a,       •:.' c, - '.acaúíi 

i .i.-lf» r ..bieiMB   Je   ¡ar'!   ulaB   ^ceim-m-tac.      K¡   nupe-' •.-.   ¡I:IH:     íI-      »     -4,.-i'-    .•     ¡ej-fMele 

,    ¡.í.  .-alidad  le:   tablero;     iu>  8*   put -ieri  nbtener   bu<s!>on   remi i lado..  <u    \a   ta.u-  >-e   rm-,.»;..     .,i 

,   lam  en desigual   se debe   lijar  e   imprimar untas   le  aplicar  «i   acabade. 

,..an  piezaa  de  muetdee  y  Je  puertan  t-e   untan «te/iera usent.    p..n- wd.i ;  maquilla:    -n-   pintade 

,rtlns que di aponen de   ho moa  de calentamiento  preliminar y  de  secale y  ,le una /cria de 

• i.! riannetto.     Lau  batf-fap  de -«Aquinasi mas  modei-nae  t ambi er. <;u*nta!.    -oi, ma.riur.ai-   -1«?   i; lade, 

!.   p-ruipo  de cepillos para eliminar el   polvo,  así  como uri disposi ti v<.  automático   rue   vc.ltaa 

. t    pievani y la« hace paaar nuevamente por las mácpiinas. 

Laa ventaran s* pintan con equipe de nebulización,  an pieza® o ya montadas.    Laa teape- 

a'nras de los hornos de aecado aon micho ate baja*,  * fin de que cuando ae   iti lice madera de 

..-.îfera-»,   la regina no  ¿alga a   la superficie de   la pies» y estropee la  pir'ara.    i .as  pinturas 

••.li nadas  an las  ventana«  también difieren de   las utilizadas  para puertan y  pare  muebles, 

eido   me han de  resistir lo« efectos de  la intemperie. 

Lae pinturas utiliaadft* ee basan generalmente an resinas alqufdicaa, amlrncar, y  de uiva, 

i-...- ac'úan coao agentes ceiaentadores.    La nitrocelulosa,   las resinar, de uretano y  laa  resinas 

•.-.cliénter son loo barr.icee enmantadorea sáe corrientes.    Todas  lae pinturas y  barnices sor. 

•uuy   .nflaaable«,  por lo que el equipo ae ha de proyectar prestan,» atención especial  a la 

: « «uri dad. 

A este respecto, ee de mencionar que actualmente ae usan con frecuencia perfiles de 

pláetico en lugar da pintura« par* revestir «aróos de puerta y ventana.    De esta manera no es 

preciso pintar, y se puede eapHar nadera de oalidad inferior bajo el  recubrimiento de plástico. 

La oo-rolaliaaol&B de lo» producto» de efrurtsijsria. 

te PialaBdia *xi8ten dos salidas principales para los productos de ebanistería i    las 

ventas basadas «a oferta,* a la» aapresas da ooaatruocion y las ventas, por conducto de orga- 

nizaciones 4« venta al aor amor, a pequeños oenauaidorae. 

La primi* te ellas ••, oon auoho, la ais importante.   Oeneralaetríe, una espi ¿«a de 

GonstruooiáB pié» tafonaaoidn acero* del producto de carpintería o ebanistsrla de <&* se trate 

a diverso, fabricant« tel mm, y teeite deuda lo <KM|K» después de avaluar las ofertas de 

los competidores «a furnia» tel praolo y 1* oali**.   Otarta« Ateioaata« «als »• dedicar a 

este tipo te aereado y m mmttmlmxm aiagáa produoto pata vaeta al píMioo.   8a realidad, 

as frecuente <pa piafen ooapetir aejor, fmaiaa a su naniaüited y praoio» vantajoao«, cuando 

ae desea UM producto especial, a« daoir, a» fWMfcete *» taewflo o asábate ae apiadar, o oon 

tf   Véase «1 artíoulo 19 (P.a. Ka*** «» 
productos te aadara"). 

4» auaarfiQie te U aadara y los 

mÊtmmÊmmm 
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i     <--<• ' ¡<<  •• -.-erneute«.     Adosas,   110   tien«it >jue  «oportar ooetos de aiaaGenaaientos ni da 

.r-'fi-i..    hii      aaliio,   -[ui.á ¡H.  dinfruten  Ion beneficios ,|ue  supone  La  producción en grandes 

: en <•:.-,   .ìiSìi    pouibi»   ;on productos estándar. 

ios vendedores al  por  menor máts  iaaxirtantea  «or.  ios grandee alaaoenes de  pro Ai c to» prra 

. »      '!.:•'ri • i 5r.,   ;ue  i.ai, ap>are»-ido er.  loe tfitiaos años.     Piaf >M tan le   la gran ventaja de 

• ; '.>•••     •'!. -il.  i-t-Tiiviia;  ¿   ..i.  curtido  de  mercancía»  etjpeciai i ¿adosi,    Tradicionalaent«,   lf,« 

•.!•!,,ia.-    :e   -errajería  o   ferretería« han   moneti tuido una  salida  para  la venta al  por aenor. 

.:,  embargo,   no   tienei. producto» en alaacén,   aine  ^ue aotlan ooao agente« de   loe  fabricant««, 

i-f   . •• ier.iii   ps.>i   i,   tanto  aim    omisión convenida por SUB  ventaa.     Las grandee  empresas  también 

•..•Lei.  représentai:*^  de  di at ri to  eu  todc  eì  paia,   cfue genaralaantu  perciben una comisión 

¡-. r    .   .    produci o i-   »-end, do«. 

:'m hi; 1 analmente,   ios   fabricantes  fui clonan aißladajsente,   con SUE organi zac le ne S àn 

. «i,--*.••  pivtia.-i,   pero  eì  aunen to  de  la  compete. .-ia,   lue  ) es obligó a racional izar la producción 

•aUibiéi, :;a sido   ia   ;auaa  de   íue  varias   fábrica»  fu "'»ran organii-aciones de vanta conjuntas. 
!!. ejemplo ei- Finlandia es  la Sovi Oy,  organización ó« vantas de tree  fábricas de puertas. 

Distribuye SUE pedidos de acuerdo con un principio oonvenido,  i« nodo que oada eapre «a dei 

grupo  fabrica para la organización loe proAictos mi» adecuados a eu capacidad. 

El grado  de aanufactura d» los productos de ibaniataría a« ha Modificado oonaidarable- 

»üte durante   lo? Jl.naot; años.    Los auebles de cocina se entregan aoabadoe an oasi un lOOfa» 

y   también fijados a la pared,  por lo menos e.i loe nuevos  jdificioa.    Taabién va alando oada 

e/  mât corriente   jue las puertas y ventanas ae entregue*! pintada«,  provista« de aoceaoriea 

y con SUB vidrios,    h&e empreste de construcción han deroubierto que aaf sa ahorren costo* y 

Tue  cxiando el  producto es prefabricado taabien la calidad es aejor da lo que oaría si ae 

fabricara a pie de obra,  en nalas condicionas y con Máquinas y etfuipo deficientes.    De esta 

modo  se han acelerado los plazos de terminación du loa edfioios y sa ahorran or itosi da 

"Herís del  capital, así coao de aano da obra. 

i.«  %$; ff'év" 
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ALGUNAS SCKMAS TÍPICAS FIHLARDESAS PAHA TRABAJOS DE EBANI 3TTÄRIA- y 

RT 210.61 Ventanas y puertas exterior«» da »adera, calidad 

RT 210,02 Puertas lisas de «adera, calidad 

ÎÎT ?£C,2? VentííüA5   nader*,  i«***«'*«^ í^TI 

'ti1 860,23 Ventanas, madera, herrajes 

RT 861.42 Ventanas, »adera, abertura hacia dentro, bastidor doble 

RT 861.46 Vent^naB, »adera, abertura hacia dentro, bastidores acoplados 

RT 862,46 Ventanas, »adera, abertura lacia dentro, bastidores acoplados 

RT 870.22 Puerta, nadara, sujaoidn y herrajes 

RT 871.05 Puerta« para viviendas, disensiones estándar 

RT 871,21 Puertas de aadera para viviendas, hoja de puerta sin rebajo 

RT 871,22 Puertas de »adera para viviendas, hoja de puerta a rebajo 

a/   Copyrifhted (1968,  19¿9)  »unen Standardlsoiaislautakuirta (Co»iei3n Finlandesa 
de Boraallaacidn), Helsinki (Finlandia).    Repfrodtioida« oon autorisaoiön espacial. 
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;<-   it  ;n,uitíríi 
. - r.-n    \f   ma if>TH, 

;»•   i] ma-pn)un¡f»n 

; nii'iti' na; 

RT k"0. • 
< ; rw                                             RT 'm.<\         3í-c ,'4Sf. 
if»  l'i nadar*,   --»»litlati       <?T ,-'H).H í       3Fg >4S7 

• ¡p.    ,,    't, , li ;                                  RT H,,( ! 
rwiuHtns   i«-  eban ,st »>rf»           RT 14n.l>í,- 

vimENirv 

¡v""  •   irrm.-i   • ••tit ; .»iif   i i :; ¡.^nrc-i .inei?   .i   brp   la 
..i»i   is  ventanas  y  puertas  con vidrieras», 

:•'      "i      ' :br<> i'iortat'  «rterinref y otra.» 
; .IT* *••    1-'  fiu.ïrt vr >n«»8. 

', i   ì.orma  sont i »ne  también   iisposiciones 
oil'-   .  -.    :;¡.-i ter riled   utilizado»,   la  const r lo- 

•¡•V   lo   ventanas y  ie    aertae vidriera«,  así 
•omo  sobre  puertas  exterioras y otra«  puerta« 
je cuarterones ,y aobre r-u fabrioaoidn,  Xa pre- 
cision  te   la forma y la praeentaciín de las 
¡'-.¡peri icies "en blanco", 

NOTACIÓN 

Notaci dm     Orado te manufactura i«]   producto y 
nivel  de  oalidad {tipo de madera) y numero RT 
ie  esta  noma. 
r.fj.   en blanco  l   pino,  RT  ?10.81 
P.«j.   pintado ¿, RT 210.81 

\        NIVELES DE CALIDAD 

Loa productos se claaific*n en«    de clase  o  ca- 
lidad especial,  para barnizado y para pintado. 
La cla-sificaciôn se basa en un principio apli- 
cable  a  las "superficie« principales",    Beto 
significa que las  superficies no principales 
(p.ej.  superficies; que sdlo ae vean ocasional- 
mente)  pueden Ber de la calidad inmediata in- 
ferior,  cuando ae trata de productos de oali- 
dad especial y para barnizado,  salvo que  ae 
haya especificado otra cosa. 

31 Calidad espaoial, notaoidn i 

Esta clase abarca producto« que satisfacen re- 
quisitos muy estriotos ,y para los quo «e e«oo- 
ge la madera con partiouiar  suídado.    A lo« 
productos de esta olaee se lee suele der un 
acabado de barniz.    Debe especifioars« en el 
pedido el tipo de madère, que «e desee. 

Con la oalidad S «fi espi esa marooa de la 
clase  1. 

32 Calidad para bemisedo. BfltaoldB 1 

Esta es la oalidad usual pare producto« que han 
de ser b"rnirados.    Debe eepecifioarse en el 
pedido el tipo de madera que se deseu. 

33 Calidad Pare pintado. notaoidn 2 

Esta calidad afearos los productos de madera de 
coniferas que van a «er pintados. 

4 i 

DISPOSTOIOWS SCSHI MATBÎIALKS 

Madera 

.1      Calíded 
Lii madera blanda se clasifica sobre  la base 
'a   -.alidad  superior no   ilaoifioeda  (u/s) de- 
finida en la«  regla« de olaaif icacidm para 
»adera   ie exportación,  oon les  limi tac i ones 
pie se indicarán máa adelante. 

A la« madera«  turas extranjeras se les api i caí 
las disposiciones del apéndice 2, 

.2      Unione» a tope 
3e han de empipar ensamblas a diente o unii» 
a tope alternadas.    La longitud da uede una 
estas ultimas puede ser hasta la tercera parta] 
le la anchura áe la pieza alargada,  sin solí 
paitar, sin esibargo, los 50 ma.    Mo se adaitt 
ninguna junta a tope visible en los producta« | 
de oaliíade« especiales y para barnizado., 

.3     Defeotos.  F arche ad o 
No se toleran arista« falsas o seamns er las 
superficies visibles.    Los nudos han de catar j 
distribuido« oon regularidad y no *e tola 
•i. yuntos en loe que pudiera afectar a la 
"Hetenoia de la madera.    Lo« parali«» de 
sana o espiga« han de hacerse oon madera dt lij 
misma espeoie y de forma tue sus fibras 
paralela« a lee de la madera oirouadant«, al 
1»  pie han de quedar bien encajados.    Lo» 
chea se oonceptdan como nudo» sanos y ae 
en cuenta su tamaño al olaaifioaree la oal1 

In loa productos que han de utilisera» í 
ambiente« húmedos debe evitarme el 
paroheado. 

La madera terciada habrá de «atlafaoer la 
qui altor filado« en lee uoreva» Vi en le 
renta a oalidad, dimeaaionariieirto <r 
oaraoterf st io*a. 

43     Wmm mTi.Jll9Bt.tff 
Loa t oblerei enlistonado« y eoa ala« le 
tendrán la oalidad y estruetura aeoMmril 
ra lo» flaas a loe que «e lea dawtím* 
Loa tablero« daetlnadoa a cttaarfloie* 
pala» daban llevar a »abos lado» del ta 
ohapaa (1 + 1) a&ooladaa er.tre ef aa 
reoto y da «odo que 1« direoeiem de 
da la ohapa adyacente al ala» fen» 
to oon l» fibra del alma. 



•ibierof!   <;tjt>  -um   ••   \ar   chapan ti*   tiupe;f)~ 
-   paralela«   a  tmboít   ¡ f.dofi   del   tallero,   ouyaa 
¡ri«  (arman  Inculo   racto  oon li fibra del 
:.«,  aílo  podrá« utilizarne  par« sup«rfii-i«f 

. iv .palea  ouando vayáis reveet i ion  oon chapa 
; .ida tran«ver«»1 m«nt*-,  o  .¡an ohapa de 

1;itt...o laainado,  o algo »«nejante, 

T.ibieroE   lo part foulai 

• itiiaroi-   de par+fouiae  han .¿i.  ser   ' «bleroe 
, 'A  y ouapl ir  lo«   reçu lui toss ¡1» la  norm* 3K3 

Tablero» de fibra* 

,l      Kl  tablero   loro debe  tener   ana den-~ 
i ..i  ro  inferior a   ion  i'iO r(/i', 

,P      El   tablero  de fibra*   1« tenuidad iiie- 
.,* deb* tenar una densidad no inferior a loe 

k«/» ,3. 

'"      >'reci.>jflrt i« i a form* 

Reape<Ttc  de IOR «It odo P   para  comprobar   la 
preci njón de   i a  firma,   víaso el   apéndice   !. 

La»   lispoo i oion*>i!  relativst;   a  la precision   If   la 
forœa B«  rullerei, n   moment<J  de   la entrega,   a 
la   in»pucei6Y¡ dai   perìodo uè  garant fa y a  LUI 

gridio   »e  »eqiiedari  d« la »»¡era de HH'TS  UT.   10 
y  un   1?íi. 

La   'loraerv ici ír,   i^   ; a.;   ;-r   .p i "i-tíf.,    le   í'i;    ,.ro- 
iuctos   imp.ioa   ¡ue  ae  lo.    almacena y  manipula 
le  acuerdo   oon  lia  «B[-O'.'í ;"' -ar : ont»;:  generale«! 
ps.ra trabajos  i«  oons* rauca •Inj  RY1.   "tíH, 
RT   110.1 'B,   párrafos  B.C ' <   y   F.f.'i. 

Chapa« de superficie 

i ira  1*» ohapae de  auperfioí« 8« han de espi ear 
-¿quinas rebanadora», »alvo si ae trata de »a- 
s«ra d« abedul en ouyo OMO pueden eieplearae 
i « 8«nr el 1 ador as. 

.   chapa rebanada ha da aatisfaoer loe requi- 
• • i os dal  epatadlo« 2, 

.  ^h&pa desenrollada daba eatisfaoer los re- 
,,Bito« fijado« por 1 « norata» SPS. 

. >B ohapaa da pltatioo laiainado han de latia- 
' acor lo» ra<rui«itoa fijado« en al *pé"ndioe  3. 

Htryalae 
SI   fabrloaate iadioa.rí an au oferta loe herra- 

.-••   rua ha utilizado. 

l,<% ¡nadara daba aar aeoada arxifioialaante.    XI 
ont anido <t» h wat ad oaloulado sobra al paao 

A» aaoo m ***• ezowder dal 110 tarasti la* fa- 
f;f, da aMnfawt«ra 7 da antraf». 

E oowtaaid® de huaadad «irre tanblto 4« 
basa petra valorar la praoiiiAa da IM di- 
ñen«* sue» jp 4» la foro«« 

,1        Precision   1P 

en ei  isomeri to  ie  la 
eut raga 

,2'       PI arm id ad  de 
>/y alabeo 

•Mi el aonwrnto de la 
jnt raga 
4 on 

mmwmmtmm m mena«* 

La fabrioaoiéta f ««sUJa «a las prodawtoo y 4« »1«B f 1 
.lü pia*M ta« d» iMWWMè 00« «Nftve y iMÉdliL- 

dad.   bi 1* la*ara M »»mita» *•*«• laa «n- 
»aa'olaa éa X«a <pw acutí« (¡VM »0« ÌWiHtwt y 
•.»pativi»« oon «1 *•!*«*« tel H^4dA a« 1« 
•alidad #«•»«• *r«t«, 

Bn loa taMtaraa M) M tol*r«a 
las ohajaj|^jaa «« tel «ran 
lea 0 d« tXÍm tM0t0h_ 

».   IR 

Loa aOtftTÉI lÜMt HUlfallHJ »«fjBljlPjPt 
^ '^•«••81 IRMI "WWr    ^~ ^ppi ^Mr •I^P'^H^P -"^S1 p«^^^^^^* 
y daban W HÜttoMllU liMllflllly gftj» 

03   iivui'J«  Í ort off" nal i diu i ; 
•;r,   1 ;s   1 Hü¡ fif'p i(5ir   dei    pe- 
rf'xl'i.  -df  »•arari"1 fa 

1   nari 

la  òuperficie  (acanalado 

en   la   mspe.-eidn  del   pe- 
riodi, de s?arantfa 
S  MU 

Batas oifraa suponen condiciones similares de 
teaiparatura y da hu»»idad en los espacios situa- 
do» a aaboa lado« de la puerta, 

.3      Lisur?, de la «ruperftcie 
an el  momento    en la  inspección da 
de la entrega    periodo de  garant fa 

oon 'aia regia de 
?00 as 1,2 an 

•B      Paiialaa fio.^B2)' 

0,} 

Calidad >  grosor mìnimo 
oalidad    calidad para    oalidad para 

especial    barnizado pintado 
Nadara ter- 
ciada, ohapa 
de auparfiole 
daaararollada   9 BJB 9 tas 

A1(A) 1(B) 
Nadara 15 •• ^ »> 
Tafelaro duro    no tole-    no tolara- 

radoe -"os 

9 am 

11(3) 
15 « 
2...3 oa.pas 
encoladas, 
9 na en total 

1) 

» 

«1 taawfto dal panal aa a^iariör al taái- 
>t «a greaor debari aaawrtarae en propor- 

oloii. 

•idad »sa 1« ñora» tf 216.0 

oalldai   oxidad par«   o«iid»d para 
eaa»túal   b«mi«ado pintado 

mior« 

l»*ot»-   * * <«M 

J&^LalMht^feaA 

• *» wm 
Î4» t?a. 

fin.flNi| 

-¥?.' 
•-?. .¡--Y" 

iMNaNl 
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H tilia; iur.ll 

Ar.ul id* 

Vu i ' 

: i if 

iv:t,]Uot 1 1 lass 
•it one o 
...  üanoG  o 
.hes  uni - 
:> 'm 

Azul ad o 

K»   tole- 
.Í.1ÍH. 

no  t o] < 
rado 

ne   lolt 
rad OB 

no  tole 
radas 

no tole- 
rado 

.1. 

. '    Marcos de 
puerta» vi- 
drieras 
(4? ma i 104 »)') 
Kudoa sanoB o 
parchen  unida- 
de s /m 

Hondiduras 

Azulado 

no toi« 
radoH 

no tole- 
radas 

no tole- 
rado 

.4    Montantea y 
travesanos de 
puertas de cuar- 
terones y exte- 
riores . 
(40 m» i 93 ma)   ) 
Nudos sanos o 
parches unida- 

no toi« 
rüiiaR 

no toi» 
rado 

nudos  pe- 
guen OB 

no tole- 
radas 

no toi« 
rado 

1 de 2Gnn 
2 de I0an 
y nudos 
pequeños 
no tole- 
radas 

no toi« 
rado 

se toleran 
la» ymjue- 
riaa hendi- 
duras  par- 
oheadaa 
tolerado 
como desco- 
loraci 6*n 

nudos pe- 
queños 
se toleran 
la«  peque- 
ñas hendi- 
duras  nar- 
o.headas 
tolerauo 
como desco- 
lorad dn 

2 de 3Ce»i 
3 de ?<Xm 
y nudos 
pequeño« 
se toleran 
las peque- 
ñas hendi- 
duras par— 
oheadas 
tolerado 
ooao desco- 
lorad dn 

des/m no tole- 1 da 2CBBB 2 de 3<ta 
rados 2 de ION 

y nudos 
pequeños 

3 de 2Caa 
y nudos 
pequeño« 

Hendiduras no tole- no tole- se toleran 
radas radas las peque- 

ña« hendi- 
dura« par- 
oheadas 

Azulado no tole- no tole- tolerado 
rado rado ooao des- 

oolorenidn 

.5   Bast i dures 
(42 nso x    113 -O1) 
Rudos sanos o par- 
ane« unidades/* 1 de 20aa 2 de 3$aa 

3 de 19M   3 de 25*» 
y nudos       y nados 
pequeños     pequeño« 

Hendiduras 

Azulado 

no tole- 
radas 

no tolo- 
rado 

se toleran U 
pequeña« hem 
duras parch»« 
tolerado co* 
desooloraoiSf 

1 )      Si  loa twaños son inferiores o superior« 
a loa  'ndicadoa,  variar»!  en consecuencia el 
rifiuterò de nudos tolerados. 

5*      Acabado de las superficies "en blanso" 

,1 Guando ae¡ trat« de nroductos (*« oa¡,. 
dad eapeoialf lebe cuidarse con sumo eam^io ti 
acabado de todas \'¡a auperfioies principados. 
No deben presentar aouantl solones de cola que 
pudieran difioultar el acabado u ocasionar de- 
fectos en el color.    Ho deben presentar defect: 
viaiuie«   du  i «UiuaLiuñ» 

.2 31 se trata de productos de oalidad 
para harm sado, debe cuidarse oon esmero «1 *u 
bado de las superficies principales. Mo duW. 
presentar acusulaoiones de oola, que pudieran 
difioultar «1 aoabado u ocasionar defeat os CE I 

uolor. Los pequeño« defectos de fabricación n 
toleraran tan solo en puntos que no se prset« 
bien a un alisado asoinioo, tal ooao superfiou 
pooo o rara trett visibles. 

.3 sñ el oaso de productos de oalidad 
para pintado, es preciso que las «uperfioies 
principales »stéV. bien aoabadas. lío se tolera 
las aouttulaoiones de cola que pudieran dificalt 
el aoabado de lae «uperfioies. Lo« pequeño« d, 
f«oto« de febrioaoión eóTlo se toleran en IM n 
porfióles poco o rara res visible«. 

6        CRÀD0 DI MAJKIPACTURA 

Las ventanas, puerta« vidrieras, puertas exte- 
riores y otras puertas de cuarterones «e «ertrt- 
gan en blanoo, bamiíeda« o pintadas. 

n barnisado y el pintado debe» basarse da 
acuerdo no» la ñoras Rf 148.032* 

Si se desea alffa otro aoabado para 1** 
producto«, debe indloarse por «eparaiV»,.* 
su fndole, auf ooao les arteriales y »•«# 
aftodo« que deban utiliser««. 

- ••   ±frt*p>-* * 
...  . Î**  * •   4M' sJpn>C   t « 

',<» -.--« •; «ifrtt » j' •r " 

-    '' '• i- ' #>•» 

. t.iú          Í7i ••>. % 
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Ai'EKDICE  1 

Metodo« par« eoasrobar la precision de la forma 

Precisión de loa ángulos (ortoiKfflalldad) 

;,» ortogonaltdad se mide oon una encuadra aobre 
nomina* di agonal Bent e opuestas»    LOB puntos de 
œV.ioidn han de estar situados a 500 m de las 
•taquinas o a una distancia equivalente a la 
mßhura ai ésta es  inferior a 500 ran.    La  tes- 
ynoidn ae expresa en milímetros oon una preei- 

i«în 0,1 

Plaraidad de la superficie (acanalado y/o 
alabeo) 

E acanalado o curvatura do una superficie se 
~H*  r>or su lado concavo  oon una regla,  tan 
larga COBO la superficie,  a lo largo de   l-io 
diagonales y ds todos los bordea de la super- 
ficie.    La mayor desviación medida es la decl- 
iva.    La desviación se expresa en milímetros 
5on una precisión de  1  OB.    El  alabeo se Bide 
colocando la superficie sobre un plano horizon- 
al de foro* que tres de BUS esquinas toquen 

«I plano.   La distancie de la cuarta esquina 
al plano es lo que ha de medirse para determi- 
nar el alabeo. 

La desviaoidn se expresa, en milímetros oon una 
preoisidn de  1 MI. 

\       Lisura de la superficie 

La lisura de la superficie se Bide oon una re- 
gia do 200 sai de largo oolooándola en direo- 
oionee arbitraria« sobre la superficie que ha 
de medirse y utiUaendo un dispositivo de me- 
dición espeoial para aedir las grietas o 
hendiduras. 

La desviación •• expresa en •ilfiwtro» oon un« 
exactitud de 0,1 ai* 

,1       Calidad  especial 
La ohapa deber aor tfpioa do la especie maderos 
de que ae  trato,   «strUr exentu de defect on y  «er 
perfectamente homogénea .<n cuanto a color y  a 
estructura.    No  tie  toleran  inserciones, 

,?      Calidad   para barnizado 
La chapa deber ser  tTpica   te  la especie mader 
Je que ae trate.     Se toleran ligeros   iefectoe 
lor y aigiir.au  o* r.-v   iir^erfeor-iocei-.    jue no  al* 
...i  imprei-nón -le   eoiijuntu.   ot   tolerar. 'J¿ 
nudos ti e  tamaño   i uferk-r a   l >•••• ó  tran (')< 
pajar").     No  ae   toleran  CIP-'IJS  ;í-»r<-nU¡j  qui-    ¡ 
venes  presentar,   lap  chapan,   talen   como madera   ¡u 
superficie de distintos  colores,  burbujas, ouir;- 
oidri, etc.    3e  permiten las pequeñas correccio- 
nes, tales  como   oarohefi   le madera,   oí   ne  efeotiîar. 
con cuidado para  que no  contraster  oon \ >  chapa 
circundante en  io  reí érente a color y   > 
estructura. 

ri 
le  co— 
Vf. 

•u.tnt • 

j    to 

.) Madera a 3 ou adrada 

El grosor de loo  tableros  utilizados para re- 
vestimientos no  debe ser  inferior a los 5 i•« 

,1      Calidad especial 
La madera debe ser tìpica de la espacie de que se 
trate y las superficies deben estar exentas de 
defeotoe y ser perfectamente homogéneas en cuanto 
a oolor y a estructura.    Wo se toleran los parches. 

,2      Calidad para barnizado 
La nadara debe aer típioa de la especie de que se 
tr-ate.    Se toleran pequeños defeotoe en lao su- 
perficies principales.    Se toleran, en cierta me- 
dida, nados de «»nos de 7 mm.    Ho Be toleran ni 
la Baderà de superficie de distintos oolores ni 
otras iaperfeooiones que a veoes se presentan en 
la Badar«.    Sólo se toleran los parches que se ha- 
yan puerto oon cuidado, vayan bien oon el oolor de 
la madera y sean »añores de 15 «••    Los parches 
han de ser de «edera da la misma espeoie y sus 
fibra« deben tener la alema direooión que las de 
la «adera circundante, en la que han de quedar 
Mea encajados. 

APSHDÏC1 2 APBOICI 3 

de al«* loo 

Las madera« dure« extranjera* «on «species im- 
portada» (pw «i. a rotte, 1» tee«» l» o«ebat 
oto.,). 
Las diapottiaioaea al «Peel« «•**> ta»Més «den- 
tada» » IM «neja«« que ae aorta*! 4« «apeóle« 
naoionml««. 
Esta« dUpoeU^ow« «9» pw proiaoto« de oeli- 
ded Mpaelai 4f pat^ Matdaa»*« 

2       OteM 

S#!W| Cw Vfw,   *•"!*%     lw«w wB««P|BP» 
oolnoidir yut*<Ammàm r *t hatt te .. 
fora» qa» «molte m «fMffr «Kitaft* 

1      ftlT*-1r1t«lffT° 4t f ÇfttfftW 
m reveatiaiantc de «»oritorio« deh« haoerae oon 
leeinadoa «obre |HÉ|Í,   9a «fote» «fniao debe ser 
df 1,4 • 0|1 «te y » é» aatisfaoer lea requisi- 
to« «igiitoteét 
«uistettoia «1 deegeetei Mtt LD 1-|»W^» 
«Mi«t«o«Ía A ohoqwi Ma» LD 1-3.03/64K 
Aspeotei WUL W í-|,«/«64í   
mmmtém» «n—mwad«« pw IM hu«*dadi MU 

'"^«tirtZwitai «18 Ut*® (mtk LD 1-2.03/64). 
««ÜU* tmmto *§m» i» 1* prual» «oere lea 

«a, •* 1^«n lM smperftalea lue- 
*m» «Üflo de su lustre* 

te* en mm hteviendoi   SIS R ?O5002 
l* V4#0<^«4), no M toleran rastrea de la 

pCÉJa ««%r« l* «T^irfioi«. 

• vM"# " "'^ 



i-' ui'-ì » ,)utaioaBi   ¿AS  .,4VU!0'' 
,if\'(>iif   «1   rsveut   alerto   .lob«  ««r 
i,     Lau    'l*u8ti  Jon  la   ' ,   1.1  .   Jí 

,ì   ì«t i-I.»»«    s   la mo ''jr. 
a  U  lúas      áI3 .'4^*t   (MBU  LU 
,.]   revint ìBiorit0 ha   le  Her   »i  mein.o 
'>.     Ili   olaee»  van   1P   in   '   a   la  '3, 

1=IBC  *   ¡a  HK>jor, 
.rosali   ìP    tftua¡      SI;;' M'.HO' OWMA   1-P 
.('•''M'        «   ìbt: «re ì iln nt,  puf to  :'«*r   supdri'T 
i'  maxima   i"  ''(X- m^/.-"^  m-   par«*   l.witnüio« de 
¿roHor   '•>•   ',1   inn.      V'ir-.   ; unìn.u: •>'    i<»  «ftyni 
,-r.r *\ìn.'>r^i ^11   nr-   ìfb<*  psí^^J'r    i'-   'in   Hi* 
—-,.  masa. 

In! I aeri.' • 1    1 
(NBU  ì.i)   1- 
1»'     i   1    0i<13f> 

; -,   1,  i¡. t'iki,ì 

Sen i rft enei.» 
>-..(» '"<iS 
Ir li        :'.     l!«C 

sietì-i-   IM 

Abu 

le 

l'ève "t ; g tento de  auperfic vert ic*.l>8 

ì'.\   !'"VI?:'ì ìmient..   ic   iti'  ¡mpert'ti'ieii   verticales, 
• .;...:   ...un,-,  ho ia-.;   U«   punrtf»,  -leb«»  haoarse '^on 
.;unina4o¡:  stobre  pape!,   •yrc gronor mimmo •«» 
!,.   ;    -    •   • ., '   "Br,,   y   *¡ i    If  8Hl. i r,f.-in<?r   ios   re- 

p.uii.Jtciici'. 'il    iet'«s*'tPi   WMA  LT!   i-4.0ì/MA 
Resistencia  -'.l   ohevrues   NBU LP   1-4.OV64O 
Aspnotoi   HB«  LD  1-4.0*/*4E 
Alteraciones  ocasionad/*» por la humedadt 
HSU  LD  I-4.O3/64D 
Influencia de sustancia« ciuf»ioaai  SIS 245805 
(NEMA LD 1-2.05/64).  E revertiaiento ha de ser 
ie la clase   i.    La«  olaaes son la 1,   la 2 y 
ia   -,   .npndo  la oíase   s  la «ejor, 
fiemstonci* a  la luzt     SIS 245804  (MBU LD 
1-2.06/64),    El  reveertiniento ha de »er al aenos 
le  la clase  5.    Las  ciasen van de la   1   a la 8, 
a i endo la "1*»* * 1»  mejor. 
Absorciän de aguai     SIS 245801   (ISJIA LO 
1-2.07/64), rara laminados de un grosor de 
0,8 mi la absoroidti mÄxiaa no debe sobrepasar 
loa   Vio mg/25 caá2, y para laninados de «ayer 
grosor no podrá exceder de un 12% de »u •«•a. 

i        Revestimiento de estantes 

Loe laminados que se destinan al  r*vwrtl»i«lrto 
de estante« habrín de tener un grosor afnilK de 
0,8  + 0,1 m y deben satisfaoar lo« re^Rii«!*«« 
siguientes* 
Resistencia al desgastes  HBIA LO 1-4,03/64* 
Resistencia al ohoquei  HEMA LD  I-4.OJ/64O 
Influencia de sustancia» qufmieasi  318 245^5 
(mu LD 1-2.05/64).    81 rewrtlaieafco debe *•* 
de la oíase 3.    La* classe son la 1»  1» 2 y 
la 3, siendo la ola«« 3 1» Mjor. 

4        Otros tinos da 1 alnados 

Se pusdsn taabién ut Hitar laminado« «oto« tela 
o con otro material de refuer so, oon tal 4# fu» 
satisfagan todos loa requisitos de lM MMMH 
318 y SOU previamente mencionada».    H frtri- 
oante debe indioar en m oferta «1 gpWKMP f 
tipo del 1 sainado que of reos. 

¡àÉ'? 

*    ..     f. 



..—ft ymilirtiiuiMMUut»inmtii Pinlapia ,it«ri*rlid8ririgkcU»ic 

PUERTAS  1 ISA3 DE MAIiÉW, 
cai ii*ai1 

.  i. a   le   IH  mariera 
1 .«i«* y puerta* «.-».«riorefl <1« »adera, oalidnri 
I,I,ì«B -le 4ilmrtiì«w»Bi(«.ito de l« madera, oain.-wì 
iru;.,   ni>Ì«»CT!Ì<!n    le   t i pri   y   calidad 

¡•vi.    iiii'iiïtriHi    i-   produrU»«  ri« «.(..-uiiMtflrf-- 

RT  2IO.. 
RT ;io.«i 
RT cIO.«; 
RT „• 16.01 
RT   14R.0> 

3fS  Í-4V' 
SfB A 
UDK 674.21 
Pfein» 1  ^ 

SPS 245'J 

3PC 24V/ 

Bat a nu raw   -ont i one  <i i upe.« l o i ones  uobr« 
'üi liiail «lo   i Ht-*   puertea  Una«. 

La mnm contiene diapoaiciaw»» aoßre ei 
•r   >1  ut ili ¿atiü,   la  uonutrucoidn,  la fabri- 

., • ; .-îri de puerta« y  la  proci« i a« de 1« form«, 
e   .l!BO  Ko'rr»   tH   presentaoifln   Je  1 -•«  aup*»r- 
".»p "an blanco". 

NOTACIO» 

i.*ct&u    Orado de manufactura del producto y 
i val de ©alidad (tipo de aadara) y nfeero «T 
« eat» nor**« 
.«i. «n blanco  1  pino, RT ?10.82 
.«j. pintado ¿,  RT ^ 10.82 

vvmm « cAiiMD 
....i- producto« ae clasifican ani    de olaoe o 
aidad eapaclal, para baraiaado y par* pin- 
olo.   La olaaifieaoiAn »e basa en an priaci- 
¡r. aplicable a lu "aupeïfioiea principales". 

•;s to significa <pa la» euperfiolee no prlooi- 
ae« (p.tj. auperficiea «lue »«lo a« vaan ooa- 

-lonalaente) pu»*«»    tor da la calidad iï*w- 
iïta inferior, cuando a« trata da products» 
i« calidad ••paaltó y P*a» bamaiiado, aal*o 
uè s« haya eapaelfitoi« atra osa». 

Esta olaae a&arto pretto*«» <pa aeMaface» re- 
.riiiitM wy ***rt<x*<m f para laa <pa •* «Co«« 
u aadera oon particular cuidado. A la» p«**»" 
toa de «srì« alito to Ito «toi* **r «» itoatio 
le baimi!. 

Con 1» tolldad • to 
la »lato- U 

4 HI SPOSICIOKRS HORRE MATERIALES 

4 '       Madera 

.1        Calidao 
; .,   m**,.,-*   W arda SP oi un fie s   »obre   la base  de 
la o&luíad  superior no clasificad;   (u/8) defi- 
nida   en   lar   reglas  le f-lasifioacirtr.  para madera 
i*   export v-ìdn,  con las  limitaciones  que  ne 
. rati carte mas adelanto, 

A   lim  a&amraa iurae extranjeras  se  les aplican 
tac ainpoBícioneu del apéndice 2. 

.2       Uni (mee a tope 
3« han de saplear 8Ma»blen a diente o unione« 
a tope  alternadas.   La longitud de cada una de 
«ata«  dltiaaa pueda ser de hasta la tercera par- 
te do  1» anchura de la pieza alargada, sin so- 
brepasar,  »in eabargo, loe 50 na.    No se admite 
nin<pia»   junta a tope visible  en las calidades 
especial  y para barnizado. 

, l      Defectos,   Paroheado 
Ho e« toleran aristas falaaa o eessias en las 
»uparf icies vieibles.   Loa nudos ha« de estar 
diatribuidoB oon regularidad y no se toleran en 
punto«  en loa que pudieran afectar a la resis- 
tencia de la «adera.   Los parohaa de nadara sana 
o eapi-da* han de haoerBe oon »adera de la miasm 
«apee i©   y de foraa cpie sua fibras sean paralelas 
a las de la aadera oirouadaarta, en la que han de 
quedar Mea anoajaâoe.   hoe parche« ae concep- 
tean   -OMO mAtm sanos y ae teñirá en cuenta au 
ta-toft<~   al olaaifioan« la calidad. 

E» loo productos que han de uiü^arae en 
MfeLeütM Mtodoa debe er i tarea al 
pa#«toaA6* 

*2 „_ 

La toirtBT» terciad* ßabr* de eattafaoer loa re- 
misi'««« ft jadea en laa noraaa SM an lo rafe- 
reste a calidad, dtaaasioaawiieittc * saparterfatioa«. 

Deba 
madera fp to 
hoja 4a sMMPt* f 

M 
Esta oalldaá 
aar pH 

Ü tip 4a M a»l<rt«adoa y uto alto iatóto» 
,aa)i«| * eatrwtura 

.^•PPW 

,,, 'A '*rif\ié ^pHJ ÉÉÊ& 

aeariinaBna * i»niw i *••*•• ** '***" mf 
Mt-««4bM laato tal t*lar* aha- 

eH atefaäo ftoto 
da la fijada la 

la 



-    i!   '      '.' !        ¡IM 1   '.'        h.i,>.-li!     ÍC    flU|Kirfl01e 
iMi-iì"l i;'    i    uni'   .     ! ¡..it.'   ici   tahirrn,   rtiynïi   fi- 
ì r ii'   !  T»P!¡   lucili  >   i-»'.'!'    -'il.   la   fibra   iel    uroa| 
.¡.<i      ¡^it'lt.    il , !       irt'f   pari-i   ¡.¡uporfii'ioa   priii'M- 
; aii':       ' ¡üMf    ••Hïlîi    l'Wi'S t I do¡!    <vcn   Chapa   Pth"•"• S a.i.'l 
TI Uü-'I-.T.-;  

1nwnti",   •>  con chapa de  plástico   i.uai- 
I. !•! ¡i»"'      . -i.' •  J¡* f. 

iL.ar'tf   ic  part f cui ae 

• '.•¿'.•roí 

cart f i-uj <\e  han do ser tableros 
>i-   fp.iuiBi t.-».-.   le  la nerma UPS 

se   í i br'iu 

El   tablero dure d< be  tener  una -1 cinsi- 
;,.!•.     . T.I'.TI :r    i   : '>•-'   A'iV xg/m''. 

Si   tablero   te  fibras aglomerada» de 
i.-í.iii iti  m<»'i i a   lube tener una densidad  no  infe- 
re   r   i   1 .>!-   :CH' k^/m''. 

''        .-liapas de  superficie 

Para  . if  chapas   se superficie se han de emplear 
mÄüfuinas rebañaderas,  salvo si B« trata de »ade- 
ri   le   abedul  en cuyo  caso pueden emplearse dea- 
erimi 1 adoras. 

la chapa  rebanada ha de satisfacer loe requisi- 
tos  tel    mérid I ce  ?. 

La chapa   íesenrollada aebe satisfacer los  recrui- 
.¡it-j;   f i jado«  por  la»  noraaa  SPS. 

"'       Chapas ie plAstioo lagjnado 

Las chapas de  plástico laminado han de satisfa- 
cer los  requisitos  fijados an el  apenadle«   i, 

V'i     Herrajes 

El fabricante indicará en su oferta loe herra- 
jes que ha utilizado, 

49  Orado de sauuadad 

La madera debe ser secada artil ioialaante. KX 
contenido de humedad calculado «obre el pea© en 
seco no debe exceder del 10fl durante la» faaee 
de fabricacidYi y de entrega. 

El contenido de huasdad sirve te*M#« de 
base para valorar la precisian A« las di- 
mensiones y de la ferva. 

5 SSPKIFICACIORBS DI PW3DÖCT0S 

51     Generales 

La fabrioacidn y aoûtaje de loa productoa f de 
BUB piezas han de hacera* oon «asaro y habili- 
dad,    Bn la madera so permiten todo« tés «a> 
sanbles de loa que coñete que son Imano« y ooo- 
patiblee con el aspecto dal aatarial da la oa- 
lidad de que se trata. 

I.as superficies deperto aar de Baderà terciada 
de un grosor de 2,7 tm ooa» BìRìBO, da tablero 
duro da un grosor da 3>2 a* ooa» nxniao» a da 
otro tipo de tableros oon al grosor 
diente.    Los tableros de revestimiento 
pegarse al alma oon cola. 

Sii lots tablero» no "e toleran ens«UBbi<«u. ß-, , 
chapas no ae toleran anasablea transversales -, 
f ¡bra cruzada, 

31   la  eutruotur»  iri«»'«ia no se presta a  la  ••  1 
cacidn de  los herraje«,  deben insertarse  en «i, 
bloques  da Biaderà o deben diaens tonarne«  Ion  pe; 
nazos  en  furici<5n   1«  los herraje». 

Los adhesivos deben satisfaosr requisito« que :,.| 
penden dsl  uso a que   m destine el  producto v 
ben sser ras i stente» a  la  huaedad y  a loe 
mi oroorgani siso». 

Oí los productor. - envient ran en «spacioi, 
conti t'-internante hdaedos, «ata circunstancia 
dein,  darse   a conocer  mi  la oferta. 

Precisión de la forma 

Respecto de  los ««"todo:? ¡.ara comprobar  ia 
nreoiaidn  de   la   fornai   . ca-oe   el   »péi*iiû« 

La« disposiciones relativa« a la pracislcJn da i 
fona se  refieren al momento de  la entregav  a  1 
inapeocidn del     perìodo le garantía y a un grade 
de sequedad de  la madera de entre un 3 y «an 10)1, 

La conaervacidn de las propiedades da loa pro- 
ductos  implica que se loe alaaeena y aanipula 
sobre el  terreno de acuerdo son laa espeoiíioa- 
oíones generales para trabajos de oomatruortl&i, 
Rfl,  1960, RT  140.1/B, párrafos B.671 y B.671. 

.1       Precisi*! de loa Ingulos (ortogonalida 
en el  moa»nto de  la OíJ la insj moción dal p* 
entrega rtaáa de garant fa 
i n 1 «a 

.?      Planeidad de la soperfioie (aoanalaá« 
o/y alabeo) 
an el aoaento de la en la iwspecoidr, dal p«- 
entrega riodo de garantía 
3 » 4M 

•^tae oifraa suponen oondioionea siuilarea ia 
teaporatura y da iunedad as laa eepaoioa aitvadoi 
a aabos lados d« la paarta, 

.3     Li aura de la superficie 
«* al aaawnte   an 1« 
A« 1» entrega   período è», 

oon ima ragia de 
200 MB 0,2 «a 0,3 

53 

Dsaaarollada 
Kebanad«) 
vfaae al 
apffadiM 2 

54 

aapealal   bamiead* 

àlUì KB) 

a1   p&rtcra 

lm bord»» 
4Ä  &9^a  w& 
tAÜtVEaa^ 

è« puerta 

Ti- 

ft* 

«Éata 
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i»« sano« o 
•.¡•dies unida- 

mi i dura» 

i',-íd o 

no tole 
radoa 

no toi« 
rad&s 

no toi« 
rudo 

Marooa , 
,   JB i 93 »)   ) 
.'.m sanos o 
tronaa unida- 

undidura* 

Aiuiado 

1 de  ICHSB 
nudos pe- 

no tole- 
rada« 

no toi« 
rado 

2 da 2Ctam 
2 de 15 no 
y nudos p©~ 
craeñoe 
fo? um) 
•e toleran 
las pequeña« 
hendidura» 
paroheadas 
tolerado 
coso deeoo- 
ioraaidn 

1 de 20 as 2 áa 30 m 
>   añ    *w  SSü 

y nudos y nudos pe- 
peque«OB quefíOB 
no tola- ae toleran 
rada* laa peque- 

BM hendi- 
dura« par- 
afe*»«!«» 

no tola» tolerado 
r»Ao ooao deaoo- 

loraclfln 

i)    SI loa tamáoa eon superiores o infe- 
riora, a les iaUeadea, varici-« en 
oooMcmasola al aAawro da nudoa 
tolerad««. 

>, CRA.IK1  DE MANUFACTURA 

Uae puerta« ae entregan en blanco,  barnizadas 
i pintada«.     El  barnizado y el  pintado deb^n 
hacerse de acuerdo  oon la norm? RT   148.O;?. 

Si  se lesea otra foraa de acabado para 
loa iwoduotoB, debe indiuarse por eepa- 
rado u\x  fndole,  así ooao loa  materiales 
y inîtodos  que deban utilizarse. 

.1     Cuando ae twrt* â« pñ&vxñm* to aa> 
. i dad eapeoial toto ouidarae «en mam *•***• 

: aoabado áa toé** laa anwarf loi a« prlnei- 
r,aUe.   BO tota» (ortwaatar M«j»i*ei«m«« to oola 
ine pudiarw dificultar al abatato « e«Miati» 
.efaotM « #1 «tlor.   m totan ar—aartar 4a- 
HotoB viaiMaa to fafc*ioa*i<te. 

.2     M a* twrta to Hf*—f» to <*Uto* 
par» barniaado tota ouidar** «OH «***«, al M», 
bado d« ito (P«fa*tt«ito IWtooAfaÙ«**    * WW» 

^AITASI ^W«§¡t 
^ tolaraarto ^batfa£ tjyBify HÉlP..**.' 
ten Um * « aJPPl.laTPa5!li 
fioio« Mit m 

.Vi f «Uli   «*&-'.* 
*f*j** «HvS«^ a» o* % 

1   '      ''><**' 

MAU  " " 

fa.-. « ¥+ 

••••i 
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APKNl'K'F ,1       Calidad  espacial 
La ohapa ¿«»be set- • fpi o* de la <äap«oia ¡naderer« 

Métodos  liara comprobar la  .'reciaiôn de la Torna ni*  i.«  trate,   estar  exenta dt¡ 1efn.iton y  n«r  per- 
fec*s*e;iU homogénea «n ouaxitu * color y ««truci 
So se toleran  inserciones, Precisión ¿o Ion ángulo» (ortogonalidftd) 

La cri ogonalidac" se mide oon tina ««cuadra sobre 
opj'.ii-iaB i i agonalmente opuestas, Lo» puntoe de 
-..'uoidr. han   le  estar aituadon a -jOO an de  laa 
•;•   n;,ae   ->  i   UM  -ii'rtanoi a  equivalent e a  la 

-m -hu¡ -a  ¡n   í*B
(
 *  es   inferior   i  'CXI mm.     La des~ 

v: j-i-V.  ut>  >'-s|.re;--ì «• rai i fine» r.;   ci?r una  pr#- 
• • i ¡i : <ÍJ ,    i »•-'   í:, '   mm. 

PI:inoj.aad   le  ¿.a superficie   i ;.cajialüdü .y/o 
tlabeo) 

V,\    i.-ina". t!-'  v   curvatura  de  una  nuperf iox;  t1e 
T,! ¡i-   . .it       .   . id'     encavo    -on \tn=i  regla,   '.m 
.  .if,-,    -'m.    '. i  caper»'; fie,   a  lo  largo de laß 
i : -igT>r,al•>.-  j   ie  t odos  los  bordos   de  la super- 
^ -  ,. ' «tr,^*-*.     ^niTM "H-'Î ^y    f í>.-í i   '   1     AR     1 ft     dt»m- 

.:.'•>.     i/.   i'j.;v : ici flu    i-  expraKrt  en mi If met roí; 

.--!)    ma   preci .'i an  de   1   mo.     El   \1 ibec   3e aide 
coi oc indo  i.t  superficie  »obre un plane hori- 
zontal   le  forma que tres  de tiue  esquinas to- 
quen el   plano.     La distancia de  la cuarta es- 
quina al plano as lo que ha de medirse para 
determinar el   nlubeo. 

La  iesvìacìdn se  expresa an milímetros con ima 
¡recisi in de   '   nan. 

' Lisura de  la auperflole 

La lisura de la superficie ae Bidè con una re- 
£la   ìe  POO mm de  largo colocándola er airea- 
ciones arbitrari te sobre la superficie que ha 
de medirse ,>• utilizando un diapositive de medi- 
ción especial   para medir las grietas o 
hendiduras. 

La desviación se expresa en milímetros son una 
exactitud de 0,1   mm. 

.2    Calidad para barni»ado 
La chapa debe aar tfpioa i» la ««peci« raaderera 
de que se trate.    3e toleran ligaroo defecto« d* 
color y algunas otraa  imperi «ocióme qua no alte- 
ron la impreeión de conjunto«    3« toleran unos 
ouarrtos nudos da tastano inferior a loa 5 •• (da 
ojo de pájaro).  So se toleran ciertos defectos 
que  a veo»»  presentan las ohapas, tales ooao ma- 
tera de auperflole de distinto« Dolore«,  toartott» 
¡M,  pudrioidn,  ato.    Se permiten la« pequeña« 
correcciones,  talas oomo parohee de madera,  si  •• 
efectflan con ouidado para que no contrastan oon 
la chapa circundante en lo referent* a oolor y 
a estructura, 

'        Madera eacuadrada 
EL grosor de  los tablero« utilizados para roven- 
timi antoB no deb« «er inferior a loa 5 mm. 

, i      Calidad espacial 
La «adera dob* sar tfpioa la la »apeóle da qua M 
trate y la« superi loi ae daban eat» «Kant a« de 
defectos y aar perfectamente homogénea« an aun 
to a oolor y estructura,   Hb s« toleran lo« paroii 

,2 Calidad para barnizado 
La mulera deb« aar tfpioa da la »apeoie 4« qm n 
trata. Sa toleran paquañoa defacto« an la« «upar 
flotee principale«, 9« toleran, en cierta medi- 
da, nudos da menos de ? am. Us a« tolera» ni la 
madera de «uperfioie de distinto* oolore* ni otr» 
imperfeooionea qu« a veeea M presentan en la «*- 
dará,. Sólo M toleram lo« parohe« eue «• i* 
puerto oon oui dado, vayan ble« coa el oolor d» U 
«adera, y ««o» aeaorea de 15 m. boa parohe« Hfm 
de aer de mmdera d« 1» mita» «apeoi» y aua fÜP* 
dabas tenar la «isa* dlreooiín qu« IM da la ; 
ra oiroiadauto, en la qse han d* qveaar bla« 
enoajados. 

APÏHDTCE 2 

Sornas da calidad para superficie« à* M4»M 
dura» «3rtrasJ«ü 

Las nadara« dura» extran jara« son eepeoies 
importadas (p.ej. el roble, la teoa, la caoba, 
etc.). 
Las disposiciones al efeoto eetCn taeibiln 
adaptad*« a la« ohapas que •• cortan da Mpe- 
oies nacionales. 

Batas disposiciones «on pez« product os da oa- 
lidad especial y para baz-nlaado. 

2       Chana« 
Laa ohapas han de rebanar»« y »u jroaor «fnis» 
aeri de 0,6 na. La« unione« 4« la ohapa han de 
ooinoidir perfaotaaante y •• han de haoer de 
fona que result« un dibujo uni for«« tfpioo de 
la chapa de qu« aa trat«* 

APH9XC1 3 ä. 

II reve«t talento a« «••ritorto« debt 
1 «atinado« «obre papal,   ftt «roaor •£»!«» 
de 1,4 + 0,1 «ja y ha da «atiafac« le« 
•ito« «Ifaicirte«! 
Re«l«t«ncia «1 iw«»Mw MI té t~hWÑ9¥t 
HeBietenola »1 ohefiei WÊ& le VJ»fl5/M3l    'j 
A«p«ctoi mmk m uhMß^ 
lltaraoiom« ooaeieiMdM por lt ««1«««4* 
L» t-3»©3/«4H 
Ter«orr«Bií»tenoia;    SÏ8 245603 (Mtt U> 
1-2.03/64). »o «« toltir* i*etM «!««» 
prueba «obre la« «uaerfloia« tÊUtt ti 
euperfioie« iurlro««« «elrtt pmê» l&S* ' 
ou Iturtre. 
Durebilidad «n aja«, hirrlaniei 09 X 
(HU m 1-2.02/64), m M tol.r« 
pmMba an 1« «überfiele. 



-  119 - 

îifiueniîiB de eurtancii»« qufßicaai  STS ?4^80fj 
MïMA Ll) 1-?.05/'64),  *1  revesttalento dab« Mr 

i,,  u ola««  3.    La« olane» «on la 1, la 2 y 
.   •,  si »rido 1» olao«  Ì 1» aejor« 
.nnstenoi* a la luzi     SIS 245804 (MB« LD 
-, .06/64),  el  revestimiento ha de eer al B»ROB 

. la claee %    L*e ola««« van d* U 1 a 1« 8, 
-ionio 1« ol««« 8 la *tejor. 
Absorción de agua,    SIS 245901 (BU LP 
•-.',07/64), la abaoroidn no puede «er superior 
, m a.<*i.xo de 500 ««/25 o*2 para laainadoe d« 
a¡ grosor de 1,4 ».    Par» laalnadoe de mayor 
„Toeor la abaorcidn no debe «oeder 1« un 10^ 
,.   ;-u masa. 

Revenimiento de »osarí^ia» verUo»A«i 

K,ï  reveettalento de la» euparfloie» verticale», 
û^8 on» hoja* de puerta, debe haoeree con 

UBI nado« «obre papel, ouyo jfroeor afniao sea 
te üf8 • 0,1 au, y ha de »atisfaoer loi requi- 
•itoo  "Igni«ntatii 
^saietenôla al d«*c*atei Btt LD 1-4.03/64* 

:88iBtenola al ohocuai » t» 1-4.03/64Q 
Aleuto! nou LD 1-4.03/641 
AltcraoioM» ooaalanaAa« po* la hwwdadi SU 
LD 1-4.0Î/64» „_ 
Influeaol» da MitMDiett n»fitóoa«f SIS 245805 
KOU LB Î-2.0Ç/64).    » »•»••*UAaaio ha de 

wer de la claae 3.    !*• al«»»* «on la 1, 1* 2 
v la 3, »laudo la ola«» 3 1* «ajor, 
rucisitonola a la luzi 313 245804 (SOU LB 
1-2.06/64). B rawaartlaian»© ha d« aar al MDW 
ie la ola*« %    !*• ola*»» van d« la 1 a la 8, 
•lendo la olaae 8 1» nejor, 
Absorolte de agaai 3Z8 245801 (»là U» 
î-2.07/64), pai* liMlnado» du m gn*vr de 0,8 1 
la abiorciAi »taiaa no dab« aotoapaaa* lo« 
•i:.0 ag/23 oa2» para laminados 4« aayor groaor 
no podri exoadar d« un l^t 4» »u aaca. 

1 os lajaUMte« <m «*> do«!»» al iwarti»!«»*© 
de ««tant«* hafrrln 4a twa* m grosor atals» 
le 0,8 + 0,1 a* y dioho ravaotimlairto deb« •*•» 
uafaow IM rectal»oa ol«l«jrt««i 
Reátate«*** al 4¿»m-t«. All LS M.O3/64I 
Resiataaola al o»oq»»t WÊk LD M.oyf40 
Inflnaewt« *» «WttMias <t»ftri.eaat    8X8 249865 
(tOMà LB 1-2.05/64).    tt w»a«ti-iaslo ieb* 
ser da 1* al»*» |.   Ü* ola**a oa l» 1, 1» i 
y la 3, «i««*« la. «U*» i la, •»Je*. 

«tUlaa* laidaado» eafcra %«l» 
" a* ftfwi«, «at «* iTfti 

«»Milaltrta A» lau waVJÉai 
-^»»é«««^^«.    •» nMftfe 

F  l»»^P^^»TB*»^»ipi*l?^*»W"i       »»••*   ^^P^^F^^ 

_ fB.aajaaBiaj a* p«a»w w*i 
aelai assied»»* ^? 
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Ol    EH ta hoja 3T describe #1 niaero y la 
ubi caci Sri de lo« puntos d« sujeciê« 4« lo« 
marooa de  ventanae de madera. 

0?    El marco de la ventane va aieapr« »uj«to 
,>or aus   ,iambas,    Los marco« df  ventana,  ouya 
anchura nominai ad» ? 1/ di»,  vai  tawbitn 
ü'.ijetOB   por a;ia cardos ,-»lto y bajo.    Vlaue 
el  punto   i»'. 

tfJWöiU   f UBICACIÓN BE LOS PUVT03 DI 
SIWBCION 

1 !     Nftsoro  y ubio'iclín de   Ion  pu/: tos .-ta 
sujecilJr.   sobre  laß  jamban,   fi^.   ?...% 

Las distancias e« miden a partir de las 
esquinas de  loa rebajos dal marco,  fig.l* 
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«*• IT    trtbero y ubicación de  los  puntOB  de 
Bujeclfln sobre   los  cabios alto y bajo 
del narco,  fig.  6 y 7.    Las distancias 
sa miacn por  el  interior  de  Ion  rebajos. 

Cuando  l* achura nominal  del marco sea 
< 12 ita no  es   preciso   lue  loa  marcoc 
vayan también sujetos  por sus cabios 
alto y bajo. 

13    l« ubicaci An en profundidad de  ios 
puntos  de oujeciSn aparece  iluetrada 
en la flg. 6. 
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0 COBTOUIJB 

Ssta hoja RT incluye la posición d« la« bisagras 
y el nAsero y la colocación de los htrra,i<* A» 
cierre y acoplamiento aobre la« ventana« de* 
»adera. 

1 POSICIÓN IS LAS BISASUS 

EL centro de las bisagra* ee aide a partir to 
la esquina del bastidor Interior, vfaee la 
fi«.  1. 

Ntfaero de bisagras, via»e el grupo RT 861... 

Bisagra« da ventanas aoopiadas 

Las bisagras de acoplamiento deben oo locare e 
cerca de las bisagras de aur.pension. 
Me se debe disminuir la resistencia del 
bastidor.   Debe dejaras una distancia de ' MI 
entre los bas ti dores acoplados. 

11 »ffjgff M Tirò MÌÌÈBMU 
JsU^^^-ej-^^Ri^BÍ 

111    Ventanas sus pendida« de uns ¿«aba per 
dos bisagras, fig. 2 y 3. 

«a» •»>• 
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«••*» 
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flT880 2> 
112    Ventanas  suspendidas  de una  jamba per 

tres bisagras,   fig.  4 y 0. 

12     Biabaras de ventanas tmavendidas del 

121 Ventanas  suspendidas  del   -abío  alto  por 
dos bisagras,  ti?,. 6 y 7. 

122 Ventana» suspendidas  del  cabio  alto poi- 
tré« bisagras,  fig. Ö. 

1 3     Bisagras de ventanas suspendidas del 
oablo bajo 

Las bisagras de ventanas suspendidas del cabio 
bajo van ajustadas al mismo en los  lugares 
correspondientes a U posiciSn de  las bisagras 
de ventanas suspendidas del cabio alto. 
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2        NlrtOERO ¥ COLOCACIÓN IS L08 CiKRJOES 
Y DB LAS FALLRBAS 

Ua colocaciÄn del centro del agujero para 
la manija del cierre i» aide a partir de 
la «equina, del bastidor interior, vfaae 
la fig.  1. 

21 

3?   la anchura nominal de una ventana suspen- 
dida de una jamba e« > 1S dia, debe habar un 
oierre en el œntro de sua cabio« alto y 
bajo «riamie de loa oierre« del larguero. 

21 i    Larguero« de encuentro 

Los marooa oon largueros da encuentro deben 
llevar fallebas con amaollas tanto 
laterale« ooaw de punta.. 

Kl nfbero y la colocación da la« armellas 
laterales de la fallaba coincidan oon el 
nàaerc y oolocacifln d« loa distintos 
cierres en ventana« de une. altura equiva- 
lente.   La nani ja de laa fallebas v» en *1 
oentro del larguero cuando la altura nominal 
da la ventana «« 5 14 dm, y a 600 a» de la 
esquina inferior del bastidor cuando la 
altura nominal as > 14 asi* 

212   Tragaluoas aerile* aoristalado« pe« 
imprimi 

bn solo oían* oon m manija, permettants 
resulta sufioiant« pmra m tngalsa noVll, 
ouya altor» noainal sea. jf 8 a*. 
SI «a altura nominal *•> 8 dm, daban 
utiliaars« fallebas.   Laa fallaba» ¿aban 
liavaj* armali«* laterales,   maniato tal 
trntoaro y la. oolooaolAn te IM amallas jr 
1« umioaolasi 4* laa meni ja«, «4mM al 
punta 211. 

t»t*é* 
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/;-      Qft»fr« dt vy^um* «u«i»nAld» dal ***.<> *X%9, 

\     Clarraa da vantani* MMMl^ 4*1 caMo tate 
Lo«  cierran  da van tana* auapandidae dal cabio  bajo van 
-tjustados  a SUB rabio« alto y bajo an   le*   lujaran  oorrw- 
¡-ondi en tee  a  la poaielfln de  lou oierrea  4e  ventana« 
:;u«pendida« dal cabio alto. 
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Sn'i 'loi-m«  i'lji   Lac   iinenEionos   ritertor«"  del  »»roo, 
ii-.f".   : 'ner   if  W   mleaibrrvj   jel   marco y   iel bestldort 
'   *.'^ir% ,   »w'f íKMHO   i<w  (UiBimsionw*   eetandarj   las   de 
r<?:-..,':>     ::op'ir !. -ieri o taleo  y   1 -w   de   laß  hojis  de  ridrio, 

l-js'Sjn• u-,   pira ventana«  de  un» «ola  LUí diseñada*   d« 
• .,      ..      r    \?>l<ti     : orí.MI.'al   i*   "' M. 

lit. 

ioraalíra<i»B   se 

'•¡/R) 

.    ,       Si <t   1     X       lililí. 

r      <P     i     i* • *u i,    i   aerini.>n^o   r!omiíi£.iea 
i       i •»«. 

..    i. i «   . x   -,   3F3/R7 8t1.4í. 
i   »•   •      ,>til     •!   ,'rs.do   le manufactura 

i.ilari,   i"   A   .erlt)   -on   la norma 

11 aeri» i ones lento 

M<5-1'il ¡ *.-;••  M -   ! dm  -  '00 na. 
-..i".'.--,   i«."   coordinadoras  de   lar   ventanas  sun distan— 

ii.hiü L-ires,  en  decir,  mdltiplor  entero«  del aSdulo 
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*-¡ :o.    lare«  »1 dimensionamento  pe da  por supues'o 
crie  si  oor,'.»nido de humedad d«  la madera calculado -ion: 
-'i   res-o  er.   ••eco eo ~  111%. g 

' Pimene i .üiftaiento ¿ 

El   i -rincipic   para el  liseuBionaaiierito aparece iluetrado      i *    g 

'"•   l'J  f 1'"-   " • •) ,    *» 
Lar  .-ii:m>iii:i •.,;.(;«  exteriores  de   lo« marco» son ínfe-     S :    ^ 

ri'ire«   »:.   :0   +   t .-um a  las   diaeiiaxutie«   coordinadoras   OOIT«*- j tM 

p -,'uiientsr   de   Las ventana.-'.     Fig.   1. j /^)l___3aBI 

.*,,       Las dimensione« de  loa rebajos aoportaoristal«« de     ^ _j_.J.,»..M..lC'!"l?.~.JT. 
veritai-ar, de  una sola  luz  son inférions  en  1!>6 +  1  a» a — — 
las d;  ansioneu coordinadoras correspondiente» de iaa 
ventanas.     Fií*ura   ',. 

n en un minero entero 

4 3      Las dimensiones bátaicas de  laa hoja« de vidrio da 
ventanas de una sola luz son inferiores en 160 a» a laa 
dimensiones  coordinadoras correspondiente« de la» 
ventanas. 

44     Para las dimensiones de loe perfile* ceat&tWaM 
las figuras. 

43     Las siguientes holguras se dan OOBO vüida* 
ventanas sin acabar provistas de herraje«. 

Bastidor Bastidor 
Holgura exterior 

en el larguero quicial 2     o« 
en el larguero batiente 3   •••4     ** 
en el cabio alto 2|5...3»5 •> 
en el oablo bajo 3,5-•.4.5 — 

Anotara del naroo n x 1 - 10 g 2 

»iaensian ooordinador* de 1* ventana » «I «_J 
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it m, »ftte m 
Hi »1 cuadro,  1« sona sombreada contiena  las 
dimensions«  rsoosiend&das  par» xentanao  de 
una fola  lu?.     La«  dimensione«  nomali r.adaa , 
ouya anchor« ne basa en el mSdulo   W,  figu- 
ran en «1 cuadro  oo»o  recuadros  en  ray» 
gruesa,    ta»  dimensione« natal naie«  is  las 
ventanas ttutandax,  amt cono IM dimenaionoB 
globales baeicaus aparecen en loa  lados 
superior e izquierdo del ouadro.    La« diaen- 
« i anea de iao  hoja« *• vidrio correspon- 
diente« se indica« en Ion lulos inferior y 
'erecf.o.    El  #raeor del  vidrio ¡»e  Indica  »1 

3FS/frr   y.i.,¡,-E 

pie del  ouadro y  sobre el  propio cuadro 
mediante  lfneae  divisorias  ^rueoan. 
Lee vnriaolones  en el eorabreíido indinan 
«1 nftuero   le  bisagras!  y  lo     tamanotí 
para BUS pena i ir;  del   cabio ¡Uto   «paredón 
en el  cuadro  por  encina de   la.  ifr.aa de 
punto») y rayas.     La  Ifnaa de  rayan 
delimita en  el  ouadro  la ¿nna en el 
interior de  la cual  se proveer* a lau 
ventana«  suspendidas  de una  jafflba de 
mi mecanismo de deslizamiento. 

mW       Anchura «ostinai del «aroo en to 
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Ajoute de  las  pieza» del bastidor a IM A«l 
aarcü en ventanae de una sola im 
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/KN"'A.SAS,   NUIIBU,   Az-KH^/HA  HACIA  IÄWTW,   BASTIDOR^ AOOFULTOS 

>'i..tura 3FS/Rí   '^O.OC 
Mi   ni    *n.l(»' ST   CÍÍ 1 . . . 

:taf   erteri'vre"   ie   i.vieri.    ral idad  sre^T  ,M0.8i 

Fi-* i   ".oja   RT  ¡:;'lnj, 
ir.'i  * ^u-tn  dentri-  v  i 

untami*!  modu'.iweti   .le  nadera di- 
ri  V'UH. ìdoreii   »««piados. 

Kr t.  ••..••rm.-i  :"i.ia   1-u-   .iimeiu-ionen  extoriorer   del  marno, 
, u    iirri^iuu >r.eij   ie   lofi   fuiembrofr  del  marco  y   del    lastidor, 

L,   - '-'   '   >',i*urti;,    u'f    omo   laß  diaenoi ones   estftndfir,   iati   de 
'••   r*-!an'    -, por Uu;ria t.tler y  !a^'  de   las-?   hojafl   de  vidrio, 

y   . ií   bi :>..,<rat-,   [»ini  rentanv   ito  mia   >jla   lui  diseñadas 
it-   .O'ierdi'.   ron  un míduio   hori.-.ontal   de   ÏM. 

No taci, in 

'••HM éiaer.ri me::.   noru rvt 1 es   de   iai* ventanas   se  expietan  eri  da, 
•ìchura   x   altura. 

'¡otaLi^n:     nombre   ie   i/i   ventruiíi, dimensiones   nominales y 
nfl-neiv.   de   e!","»   hcj'i  RT. 
¡ .e*,   /t-nt --ina   de   una ani«   iua   I' i   '."  RT   *"i>1 .46 
'i.  <•!   i*did'•   tt>t>; nem ior.arae  el gradii  d«  »anuíactura y el 
i.iv.   io     -nidal,  de acuerdo con la norma  3FS/ÌÌT   '10.Hi, 

ìì&ee de  liimeiialonagUento 

Siddulo bit-i co  M  «  1  rim  -   1Ü0 ira. 
L;ií-  dimensioned  coordinadora« de  las  ventanas  «on dimensione« 
modul •«•<••     w   lerir,  Lidltiplos  enteros dui  «Adule  bàsico. 
l'arn  el   ìimenni Jiiamionto  ne da por supuesto que  el contenido 
ie l.iiœedaû  <le   la naders calculado sobre au  pese  erj   »eco 
•c ¿ '?£. 

'        Piñena-i-orwiient o 

El  principio  ,»ra el diaensior-aaiento aparece ilustrado an 
la figura  1. 

"il       Lau  dimensiones  eiterlores de  loe »arcos  son inferiora« 
en  10 ¿ r mœ  a  las dimensiones coordininoli«»  CC.T«« pondi entes 
ie  lai,   ventanas .    Figura   1. 

\.       Las  dim«riBÍon»B  de   los rebajos  soportaorlátale» de 
ventanas  de una sola luz  &on hori-¡ontalj»«nte  156 +  1 <•» / 
vertí raimen te  166 ¿ 1 am tais pequanaa Tue  lao dimensione»« 
coordinadoras  corren pondi antes.    ftgttrs. 1. 

S 
e 
A 

m RT 801.46. 
«B   Xt31l 
UOK »02« 21 47« 
Pierina   1   (8) 

•I 
O 

a 

e i 
2   £ 

© 
M-IflOme» 
n es un n<kero entero * J 

Vi      Las dimensiones bfaicas ne las hojas de vidrio de 
ventanas de un« sola lus son horizontalaetite  160 BUS y 
verticalaente  170 sa »Ss  pequeñas que la* dimensiones 
coordinadoras  correspondíuntes de la ventana. 

Ì4      Para las dimensiones de los perfiles consúltense 
las figuras. 

35      Las siguientes holgura« se dan coao válidas par« 
ventanas sin acabar provistas de herraje«. 

Holgura Bastidor«« interior y exterior 

an el larguero quicial 2      «a* 
en el larguero batiente 3    ...4      a» 
en el cabio alto 2f 5•.•3»? «• 
en el cabio bajo 3    ...4      *M 

31 

1     taebur* dal retejo «tport««» i«t«l«« 
' r. x % - 156 ¿ 1 

Anchura (tal »»roo » % M - 10 g t 

m»«n»iAi coordinadora *• 1« vani*» « x i 

J 
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4       mawttiuoaB riore»Ut*U» im fm\Mm 
de m* aola Tuz 

tti «1  cuadro,   1«  ¿ona I'omftreada, oontian»»  lap 
rtlmensi or.eB   recomendada«   para   ventanas  'te 
mia HO 1»   lu.'.     Ian   iime.t.ionei'   normali».adán, 
cuy» anchura  Be baaa en *i modulo   iK, 
fijfuran  en   »1   fi.adrc  come  recuadro;;  en  ray» 
gruaaa.     Irfw»  dimensione»  i^^oiiiaies  J»  la» 
ventaría*  ».¡tiíndar,  así como   is.    dimena lone« 
glob«»«?   bdiuoaf     i^ireeen en   Ion   Lïd.oo 
superior *>   izqui»»*-      del  cuadro.     !.as  dimen- 
sione« d*>   l&B  'iOjaii  de vidrio  correspon- 
diente«  as   i ivi I nan  en   1«   lado«   in(«rior y 
''erecho.     El  trronor del vidrio ne   indica al 
pie del  i-.-ladro y fc.-brn el  propio cuadro 

NT TM.íOE 

raediant» líneas  di Vitoria» gruesas. 
Las  vari ari {me«  en el  sombreado 
indinan «1  rrSmero  de bisagra", y   loa 
tamañotí  para  BuepemiSn del callo 
alto aparecen  en el  cuadro por 
encima de  la   Ifnea de  puntos y raya«. 
I«a   Ifna* de raya»  delibiti en el 
cuadro   la üona  en  ol   interior de   la 
cual  ae proveerá* a  lar  ventanas  íI-IE- 

pendida« de una  jamba   i«  ur. raeoaruamo 
de dealii'.aaiento. 

i IM, Ancdi'. r-i  niMPH.al  dei   narco  e>   dm 
i        • • it 
Aricnur* del aar-» en mm 

su« pon« i on dal 

ÍK 

430 

i 
»o c 

•te -a 

1 n: 1:13m 
1 ' i 

I 

_C3 

11 
te*   *»t        m 
Auateut» 4»1 vidrio «n an 

IneMèè» 3M     - timo4» 4m -i-  -- 'Wm-m¿m 

5 
*Wtf«ti for««»« *llMN$9i<pM <U v«iì^y»M 4« *• *'**» 
IMSM oatólnéndo «etarç «i nMW« 4« w* «*1* *•». 
»tec Upo« 4» ««fctattt« 1 *• ytkwtfs 
mMmtt •*«*• *f Mf üMm U *i|| 

i 

B»j»i  - .-~mm*»mk****.**m*u*m—~,     • • w« 
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t.]uate de  lau  pieny ¿el  bastidor a  laa dal 
¡narco en ventanas de 'ina eoi« luz 
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SHm»mioamm »fato«» A« IM PtasM d«l 
aweo y d»l teatidor 

8*  toleran desviación«« de hasta fini 
la«  pri nei palea aiedidaa.de «¿tgp pi«* »ti 
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I" TOTAS  Vìi* I HOT),  MAURA,  AHHMTHA HACIA  WNTHÜ, 
BASTIDORES  ACO.'LAIMS 

m RT 862.46. 
S»B    Xi3tl 
UOK MO»2367« 

Vf ' i;, i 

•lomen. Utui-H RT 861'.00 
fi.  ci   çrupo HT H6?.. . 

•'x ten'>!-»>!>  df  ««der»,   oal:dvi SPS^TT  ."0.8! 
•i  puerta <v. BT & ' .4c 

nu 

•:on Bi  •••ti  hoj;i HT ne  describen   puerta.;   vidrienir.   Je »adera, 
'Urei-   acó; 1-».ioli,   if   ibertura   hacia   dentro. 

limeña I oner d«  fibricHcilti  par*  la 
•narco  y  del bastidor,  y   las 

E 
',ar 

RT se ri. 
y   la«   {••!» 

las 
•   tel 

;r\.     i"   I oí-   i .isti ior»;' 

m*CB£5IOKA*IENT0 

Pñi 

las  puertas 

¡i' 

-'I   1i non«?.otwwiierito   T  i<>   ¡«r  -nipuesto un contenido  de   humedad 
. •  T.xifi'a   rio   "uperior   li   ' ^É,    "alculado  sobre nu peso  en  seco. 

La   ii.iienmör, coordinadora  para   la anchura del  narco  de 
; i"r:i;    e.     ir.a   Umensifln modular de 9  * M » líOO mí. 
ii";o;i:-irt>i   íP  farri caci Ar. [wr»   la anchura del «arco eft 
*oo -   o + .   wii ' K90 + : s».    Pig. ¿. 

:'na  p-iertei vidriera adyacente  a una ventami debe dimenaionarse • 
ver* i calment»?   de modo que  lo«  cabios  altoe  de B\IB  respectivo« Barcos 
ne encuer.trer.   ti rnisBO nivel.    3«  tolera una desviación de ^ .   a» en 
la dimensií«   vertical de fabricación. 

'}      Para   las   dimensiones de loo  perfiles  trasversales v4W.ee las 
f i^urae . 
La denviür-io'n normal tolerada en  las piesas del narco y d«l bastidor 
es de has a +  1 w respecto de BUS dimena i onee principal«« de fabrioaaiUn. 

• 4      Laa  siguiente« holgura* se dan oo»o vilidae para puerta« nontada* 
provistas de herrajes pero sin acabado de superficie. 
Ho l(t»ur a 
en el   larguero quicial 2 an 
en el   larguero batiente 3...4 <*> 
en el   cabio  alto 2...3 H» 
en el  cabio bajo  (bastidor interior)    4»««5 •» 

1S     El grosor de las hojas de vidrio para puerta» vidriar«« M de 
5 ran como rafnimo. 

2 COMBINACIÓN DS PUÄTA8 VH»ORâ3 T M VaWattß 

Altos conjuntos de puertas vidriar»« y ventanas se oasMnaB sr.trs »f 
como indica  la fig.  3. 

3 ASFBCTO SE LA PUHtTA 

Las seccionas  de Us pis»» tel b**titer <p» »paraos* «D •*«• hoja RT 
están diseñadas exolusiwwsnta pal« baje» te «tiri«. 

fla.1 

¡I    i 

Anchar« de fabrioaolfln (toi »«roo 890 ¿ 2 
Anatrar* ooœe&mâam Jil 

iy. 3   C«rt>inaoi6n aotelar da pwHte viteitn» y 

^   .....,—4t—- -•• 
V •sis—  -*—  
k   _„ - —   9*4*»    - 

ti 
•*»#• 
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A lust, âm la» cl«*- dtl «woo s tel tMttitf 

CI oftbio  bajo lrl ps-oviftc i« unt MeciSn »etilica 
protectora d«l tipo çu# apar^o« «n 1» fig. 
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- i? - RT 87ì.05f 
Suo«»*  Stondordijoimiílautokunto   Finland» Stondardiseringskommission 

m PUERTAS PARA VIVTBTDAS,  DIKSISI0NE3 ESTANMB SFS 2483 
SfB   X(32) 
UOK 60.028.1 
Pagina  1   ( 1 ) 

Coordinación modular para la industria 
d* la construcción HT 038.960 
Coordinación modular,   principios  de 
aplicación HT 038,3c' i 
Puertas, nomenclatura RT 870.00 
Puertas en el grupo RT 87... 

1 Contenido 
ah esta norma a« fijan las dimensiones nominales estándar de puertas 
nodulare» par* viviendas, oficinas, etc. 

2 l^imrlTF osordinadoras.    Ko+acloncs para dimensiones de puertas 

Puerta - marco + hoja de puerta. 
Las dimensione*  coordinadoras de la puerta determinan la unión de la 
puerta al miro o tabique.    Las disensiones coordinadoras para la 
aitai« de la puerta se miden a partir de la superficie acabada del suelo. 

Las dimeneione«  coordinadoras de vina puerta modular son dimensiones 
»adulare«, es dacir, mtfltiploe enteros del aödulo báaioo.    EL módulo 
blsioo KK • 1  d» - 100 nan. 

22     Us di—nirionea ooordinadoraa (anchura y, si es preciso, también 
altera) aa utilisan como notacionen diaenflionaieo de las pueitaa. 
Coau netaoioVí para puertas da taaailo estándar para viviendas, oficinas, 
etc. M utilisa 1« diaanuijn coordinadora para su anchura expresada en 
deotlMtroa, p.aj. (puarta) 9. 

QDa notaci&i ooapleta oontiene generalmente varios oéapeneutee 
qm aupraoM Ita diversas oaraoterfstioas da la puerta. 

Loa tamalSoa báaioos da puertas p-r% viviendas son n x M, an lea que n es 
igoal at 
anotara «atura 

Ï 
"9 

VÍMM»i,9ñ ooordina- 
Sera para 1* anchura 

-f 

dal «Mio 
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l-if. 
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Ili»- 
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hl«: 

XT. ''Hí- ¡X) 

."> ,   • 

•!A;i*A  (AHA  v. .'11Í.JA.¡,   "¡VA  :>£ nm;A JIN  HHUUO 

RT ;vo.oo 

(»i. •-•;. rni" HT ,"... 
•x ' »'i i •••i-i»:-    i i» lei'ien,   -"'»lidad  HT     '0." 
•(•:   >,,     •.-.: i iv! HT      10,«:' 

,'-i   HT    ."•    if.    :•:'!€•!,  puer', in    ie  raadfrn 
;»   ' i.-.!-   '   »:tî;itir  y    i*   : ^rde     .'il.  ro'cijtr   para 
.-;.-! '-"..i i.' ,    o!"i  -li: u- ,    Pi,-. 

J'-   f i -. Li>   '.-u:    1 lineria i "ra:   exten.ire»   .leí  marco, 
.i.    ii.;.c.-. - ¿ ji-.ei:  .TC   lau   pie.-.w   leí reare«,   ia-> 
li .••• .-: •:. ••     :f   La.-   : .-    i      :»   ;uiM-t.-i y   la..-   noieras. 

TO. ATION 

'       \jt¿i.;i8r:  para  mer tau 

Sur.; r»   if   ti  puerta,   tannili-.,   de   la ."alerta 
rê'%."  KT  -T'.O'),   profondidad del atwrco   (ei. ani ), 

.ri-ii --n-irt:.  --•:.  .=u  cico  de   :\;e  no i, e  »-r»*d."i 
or., ral,   r.\tT.<»ro de  puta  Ko,ia  R?. 
;.„,,     p..r.n   li,...  .(^,.   HT  f)7'.'! 

IñiPrta   •>  cu.'U't?ror-.t»¿'   "•/>;""' ¡ui  un. bra i  RT  H" i . 
í>.j«r. ---»nei ¡narue  en el  pedido  la calidad deseada, 
ie    -oí.:'-irmi lad   :on  la  norma  RT .10.81   o BT ,M0.8¿, 
y »:   ..i- ilo  Je manufactura. 

Notación para rcarcoa y hojas de puerta cuando 
encardan por se; ¡parado 

tio^tcíñn  p¡-B «i marco i    marco,  tamaño de ia puertaf 

prci'uíididHd   ¡«i. marco,   indicación en au casso de que 
no :;«•  prurit'-,   ombrai,   riamerò a? esta hoja RT, 

p.e.i.    Marco jfoi sin umbral RT 871.21 
Marco ?/68 RT 871. TI 

Deber, ¡.'¡endonarse  en el  pedido  ia c^HAid deseada 
de  coni'ormi dad o on   la norma  RT 210.81  o RT ?i0.fl?, 
y el  tarado de manufactura. 
NoticiftVi  para la hoja de   puerta:    hoja de 
puerta,   tamaño de puerta,   nfímero de esta hoja RT. 
p.ej.    Hoja liaa de  puerta 9^T 871.21 

f'oja para puerta de cuarterones 8/feT 871.21 

PUERTA 7       PUERTA 8 PUERTA 10 

.w»RT 871.2U 
S<B    X07Ì 
UOK 69(V8 li 6?4 
Págiaa 1  (3) 

m tez 

1/J2 
im 

Puerta 
Marco 
Hoja de puerta 7 

D*>¡ en -ner.cionarGe  en «i  pedido  la 
calidad deseada,  de conformidad can  1» 
ñoras RT ..10.4)   o RT ,10.8;,  y el 
irado   le Banuí'ietura, 

mmmoHuawrro 
Para  iao di -.iena* .--neo ooerdi nade raa 
de   puerta.-,   vían e ST fi"? 1,0';. 

31       lian diDi«n«iXOnei:  de fabricación d» 
loe naarnoa d« puerta «son inferiore« ec 
IC ¿ 2 as a las  dimenaionan  coordina- 
doras  correspondiente!;. 

Y¿      Para iaa  dimensiones  de   lai? 
piezas del marco véanse la« figuras. 

33 Para la« dimenai arm« de fabrl- 
oadÄn de las hojas de puerta vían»e 
la«  figura». 

34 l*e aigul&ntee holguras se dan 
como válida* par« puertea raontadaa 
proviate« de herraje« paro sir. «i 
acabado de superficie 
Holgura en loa largueros 
por ur. total de 
en el dintel 
en el oabral 

35 Para el diaeneionaniiento se d& 
por supuesto que el contenido de hume- 
dad de la »adera oaloulado e obre su 
peso en seco es < 10JÍ en el caso de 
l&s s>uert«e   iaaS y £'<$ «n el de 1*1 
puertea de ouarteronês. 

4        a lODRáL 

Bri la« puertas eat Indar, el uabral V« 
suelto. Puede que incluso M preeoindil 
de fl, en ouyo caá o deber! aenciotmii 
eeti<. circunstancia en el pedido. 

í. ..6 mas 
1. .3 wi 
2. ..4 na 
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Dimensiono de  laa ple»aa del »arco y da loc  bordes 
le  lag ho.iae de puerta 

^BBI —M,^ 

.   I    t. 

I- 

41 <  I 

MBB 

; 

• «*: 

T 

f „if ,*.^i« 

"*V -•  "«•>" f,r* -•iX"'l*,*.,*yrf* \S""^? 



- 1*}1 

tvmrt», Kusu, SIJJKIOK Y HBUUJES 

Puerta*  para vivienda«,  di mena ione« 
estándar BT B71 .OS 

0 •JBíKRAtJE 

0'       Mita hoja RT Indica el  nfcero y la 
ubj.caci.6n de los puntos de eujeeioi. de loa 
•arco« de puerta« y le poolìión de loa 
herraje«. 

I NUMERO i TOICaCIO.. m U)S POTTOS DE SUJECIOK 
II UM.«yH*> <to lo» aatot de «u.1eci8i> sc lo» 

Sil 1. 
totere 

Ua ubicaoidn de loa puntos  de sujeción a« aide a 
pert«»* de la superficie acabada del mielo.     Las 
puei -aa de do« bisagra« deb«n quedar ancladas  por 
loa pun toe inferiore« 7 los dos puntos superiore« 
de sujeción 1    la» puertas de tre« bisagras,  por 
cada punto de la» jaabaa. 

-• RT 870.22« 
SfB    XI32I 
UOK 89 028 11 674 

l %ina   '   S. ¡ 

11j     Coloc<Kilto en profundidad de loe 
panto» de »ttWSo 4eT""iaarco. 

Par« todos aquellos «arcos  cuya 
profundidad  SB ^  11^ "H   la colo- 
cación d«  loe puntos de suj^ciín va 
cendrada *.<.. profundidad reu pec to 
del »arco. 

• i 

.«ü 
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. i       Julocacite (tei bmfc Afe vorr.atxatd.nai*. flg.1. 

El   ' imbre  Jebe  eolooarse en poauoien aialtrlca 
ï   1«  '.-err adura. ' 
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ivfjrráS m NAMU  CIRA VIVIBITIAS,  «),)â  DI HÍERTA  A WBA.IO 

taa,  noiindtturi BT 170.00 
ta*   para  vivienda«,   disunii i ori««  aatândar BT ÖT'.O'j 
< a« «r.  « l   grujió T S7 . .. 

• inae  y   puerta»   eiterioreK  A« »adera,   calidad HT  ÍMC.fil 
•tas  lia«*  de aadera,  calidad RT «10.Oí 

I^RT 871.22E 
SfO    X(i>| 

Pigila   1   (3) 

»«•»IDO 

S   Hti hoja  HT s« daecriten puerta«  de  «adera 
•indar par« vivienda«,  oficina«,  »te.   oon  hoja« 
¡marta a rebajo. 

S« fijan im  ditene! Mie« «»tariore« dei   ..--»reo, 
íi»«n»iane« d«  Lao pissas dal «aro«,   la« 

¡«rmlona* da la«  hoja* de puerta y  la« holgura». 

NDTACIOi 

ftHrH» «m mrw 
\ «Dr« da  la {marta,  taaafio da la puerta (véase 
u" ^7i#o«),  profundidad dal aaroo  (en •*). 

. .--acltfn en «u eaao da qua no sa  {««eia«  umbral, 
.foaro da asta hoja BT. 
.M.    Puerta UM 9h'¿ ** ^u¿i 

Puarta de cuarterona* 8^? sin «bral R? 871.22 
wtan aanciemarae •*> al pedido la oalidad deeeada, 

oonfomidaá eoi» la nona» « 210.81  o iT 210.82, 
»1 «rado ir aanafenture, 

.••naoieV para al asrooi   ••»«>, taaaflo da la «»arta, 
.rofuadlte* *el KTM, inaioaeift-i •« eu eaao te qua 
,i «• praoiaa u»fer«l, iutiero de «ata hoja If. 
,*j.   Haroe JAI »i« aÉaral «f 871.22 

••ree lM •» 87Ltf 
Deben aeaolenarae an el pedido la oalidad tea «evie, 
t« Q^tfeüel «m la« nene* if 210.81 e •? 2t0.8f, 

s taolâs para la haie «e la puertai    hoja de puerta, 
«Male de puerta, «eWro de aaU toja ff. 
, .ej.   K«j* Ita» ** |W»*a ?/*f 871.22 

leja pH« ptert* te ««»t«raiie» 8¿» •? 1.22 
'.•ban MMOiemrae eu «1 pedido 1« aailáftA te««*te. 

i lat Menna « 210.81 © ff 210.«2 

i DIlOHSIONAJGSrrO 

le   OOWfl 
Ca»^aAnaa.|aa|aHÉBuMBW 

Para  lae  disensiones  coordinadoras  de 
puertas,  vfaae HT B-n.O1). 

51      La«  diaeiaiouen le fabrio&eioVi de 
lo« narcos  de  puerl     TOH inferiores 
an  10 +   f  las a   la«  duuene i one«   ooordi- 
iadoraK   coneHpondientes. 

i«       Para  la*  dimensiones  de   las 
pieaaa  del  narco,   víanse  las  figurais. 

33 Para   la*  dimenai ones  de  fabri- 
cación de   las  hojas d« puerta,   víanse 
las  figura« . 

34 La« siguientes holguras de puerta 
sa dan coao validas para puertas 
montada*  provistas de herrajes  pero 
•in al acabado da superficie. 
Holgura en loe largueros, 
por un total de <•... 6 as 
an al dintel 1... 3 n* 
en el ueibral 2...4 a» 

3     Para el diaenaionaniento se da 
per aupueeto que el contenido de 
huaedad de la »adera oaloulado aobre 
•u peeo en aeco ea <• 10)1 en el oaao 
de laa puerta* lieal y < 123» en el 
de lar   fuarte* de cuarterón««. 

i    mam. 
Iti IM puertas estiedar, al uabral va 
sujlto.    Pueda que inoluao »e pres- 
olr.da te il, en cuyo oaao deba »encio- 
narea «at* circutaitanoia ea «1 pedido. 
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19-     ACABADO DE  PU'PfWîOïER  Mí  «ÀF1KHA 

Actaalaente  ee   iiapon« de gran nàjearo de »aterinles  paru «1   acabado  de   lag uuperfi'uen  de 

:-ulera,   aaí >?QSK> grati  variedad  de œétodos para  aplii-arlo«.     Adeaáts,   taabiéVi  exìBten michas 

•••iper. le« dtferanteii   te »aderii,   por   lo   ¡uè ei   problema ¡te  eu  acabado «¡>  r'¡filmen te  oaupìep. 

iuc-1**  decir   me  1*  bailesa de cualquier  superficie de Madera depende   le  su   acabado y rue par« 

;ue  lete  se» bueno  «•  precisan   tiempo y paci «no la.    Los »ateríala« y métodos»  utilizados deben 

.'»r  lo« adecuados  para la aadera da crue  se  trate.    Algunas espacies  tienen  poros grande«,   otras 

*'ju#»5o».    A  veces   t<>s poros grande«  »•  acentúan  para   'onseguir an afeito  determinado. 

KÌ   |u« réalisa el  «cebado  debe  saber  me«pre a  )u<  fin ae dentina ei   artículo de que ae 

-rate(  mueble,  aaroo de ventana,  puerta,  eto.     SI no lo  sabe,   le resultará  di f foil,  o ;juizá 

mposible,   seleccionar el Material  de  acabado correcto.     En   -aso de  luda   labe  preguntar a loe 

s UEimutradore«. 

Lae pinturas  aon   -ompueetos <nie incluyen un excipiente o aglutinante,   pigmentos blancos 

i« color,  disolventes y diversos aditivos.    En las pinturas que secan al   aire,  los aditivo« 

, uaderi «er compuestos de plomo,  oobalto o manganèse.    SI  scelte de Ima*a era antiguáronte el 

recipiente ais importante,  pere actualmente  ee utiliean mata ios compuestos alqufdicos,  (también 

i asados "aintêtioam").    Otro« e io i pi entes eon los acetato* de polivinile  faFVÏ y lo« acrilato«, 

jue ee copleen en la* pinturas dispersa« en agua, y loa poliuretano*,  poliimter»* ,  resina« 

«po xi y oombinaoton** de di veraas reaimaa, ut il isados en las pintura« aia corrientes. 

Actualisant« al diesato da titanio aa al piaswnto blanco más utlllsado.    La trementina minerai 

»e sigue utlllsanAo auoko oomo disolvente, paro auohaa pinturas aodarnaa requieren disolventes 

nia fuartea, osa» por ejeaplo jdleao, toluano, acetato*, oetorta», y alcohole*. 

La prapar solfe oorreota de la superficie de la aadara tiene gran iaportancia para su 

acabado.    El «•tosta» «la ambarfo, ae ouorira Isa defeotoa, sino qua, por al contrario, loa 

hart ato, alt ristala*,   ante« a* «afjiiar la o**raclfa da acabado, la «upar fi eie deba estar 

liarla y lia»,   lern toal«na»to/aa «m is« »wto« o es. «tra« lufara« •* daban alisar lijándola*, 

Loa efeotos de la 

a« describan oon bastante 

JcplllAadelM) »la.    Meato, 1« Miara. tob» t«**r la 

•tuaedjad toato «1 palle ta •***• to 1* trsnaforajacifa to la 

4eta*l« au «to*» mm«*s*nklo to «a*» ]iMeJi.*ôMâto>«<*' 

"•"eatff,  falto -life» 

to IM •M •ttlncrsblas a loa to bacteria* y hongos.   A 

¡¡jUPP    • JWewJs^pw» 0     m«m^«p   «•splÄWpto    estola.* y 

•MMHSa» 

¿a     amava** sjMs^slÉtoÉBt iia\ Mmjs^assi|4# m«s> itagá «jyutsjafmw ÉEÉitojajÉJ^â ' 
fri ni asaU «^"'"TJaaEaaÉM amt ^^Im^^-^^SaJkTKWl^SfmiE'ji * Ì 

t^a** 

lÇ"j^p *V vi»W•**^•"••P     ey*Va>S"•*'arw*•*" 

nrla» 
*«>%**me* i amt a*> aaÉtoj 1 

•Ma 
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. m-'>   !  ve -«'i'  t<uKtñ«V  pueden put'rirla.     So  «Alo la »artera puede   »er atacada por la«  bacterias, 

,>.°    * ira :íi;  ¡ i  pelf.'uln   ie pintura!     o« ha observado   jue  Ion microorjjaniaaio«  iue viven entre 

,  .   pf i r   .   .   ie  p;!:»iir--i  y   ;.1 juperf icie  -le   la «adera pueden tener efectos nocivo«  «obra  la 

uií.i';uV    I»-   nue"!', i   i 4rt:i. '-(. grtii  frecuencia rl  moho puede  estropear el aspecto   le una. 

!«(•••>',   .e pii¡*vi.la,   inclusi' aunque  la película de pintura continúe Intacta. 

•',-. "iril.-uidia   lap   í'íbrioa« de amable*  y  productos tie carpintería utiliían diversa« especies 

¡f-  T.alera, ni endo   las más  importante!»  la» d*  pino,  pinabete,   roble y abedul,    airi embargo, 

*-«i. i-i An se umplsan  muchas  especies  tropicale«, ooao la oaoba y  la teca.     Poca« de estas espe- 

•ies'   pueden soportar  loe  efectos de  la  intemperie »in un acabado de superficiel     una exoerpol&n 

es   la  tBca, .-uyae   propiedades aeoánicae no  aufrert Quando se  la  t,oaete a  la intemperie,  aunque 

l=i  .'-iperfi-ie s;e  vuelve  gTis al pc-o tieapo  y pierde su atractivo oolor bajo el «feoto de 1« 

. ..v . •-.   v le la lu?   del  eoi. 

!,Aì- maderas de  pino y pinabete deben protegerse contra las bacteria« por iapregnaoi Ari 0011 

.,, eperv-itivos o  inmersión en ello«.    F.l roble y la oaoba nc neoeeitan esta preparación.     Alguna« 

especies tropicales,  oosto la teca,  contienen agente» que hacen difícil el acabado de sus suser- 

•.•;••;.     Por ejemplo,   pueden impedir que secrue una laca alcnifdioa.    Inoluao cuando,  al o abo 

ie mucho tiempo,   se haya secado la laca,  la adhesión «eri sjuy imperfecta y s« producirán rápi- 

damente vesículas  y exfoliación. 

Antee de proceder al acabado de esta* especies, ss Aseen lavar las superflolss oon vm 

disolvente como el  xileno o un diluyante para laca nitrooeluloeioaj    ««te tratsalento esagu- 

rara un buen secado y una buena adhesion.    Sin »bargo, esas substancies M queden dentro it 

la madera y pueden salir a la superficie y atacar la pel foui a de fiat«'».    Investlgeeiones 

prolongadas han deaostrado trae los «ejore« resultados M ooneifuen i«prlaendo previ asente la 

superficie con productos que evitan que esos acantea entran esa oontaoto oon el aoasado de la 

superficie.   A este fin eon titiles loe productos ie poliuretano de des ooaponentes f algona* 

lv:a8    speciales catalisadas por áoido.    Despulí de la lMprlnwilth se paede api loar el ao atada 

final con IíC&B alqufdloas o ie uretano. 

A pesar de los efectos <n»s, seffdn hestoa ipdioado, produce) la hisssdai sobre la« superficie* 

pintadas, la pintura es una parte aruy importants de l» prsparajoión de algunos productos de 

madera, o omo los marcos de ventana«.    Bto una lBVMti#aoiêi remilgada en Sueoia eobre la rasia» 

tencia de pintura« en «aróos de ventana, a* oonoluyo' fu» de un 20 a un tofi de dionee 

presentaban defectos en la parte inferior al oabo de «ja ano te eu instalación, lo que 

la importancia de ests acanto.   Desde lu«fot este proeles», se M planta« en loa pretesta« **'; 

carpintería para interlorer. 

El lijado ec parte muy istoriente de la pMparaoiéa «a t* «mteil par* «t 

necesario para eliminar defectos 4« la superflui« y allaarla • fia i« «na las proplstetei 

reflexión de los «Ateríales de acabado hagan resaltar tote 1« Belles« te 1« filar» 

31 el lijrdo se haoe Han y sin prlafta, «tlllsands la» ppemdjjasjsMf •*?**&&%*• 

da grado apropiado, ae pueden ooneaspilr aoabados te aspecto y ^alidad 

nalee.   !• de obeerrar <pu suante M sa»! li, «tlWHt'le« te «MM 

«a colore* obscuros, M puedan ver nay fácilmente taoittt* lo« «ta 
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iperfici«,    3« daba utilizar aienpre un papal da lija fin"  (N»   1¡>0 & ?40>   para el  lijado final, 

, «ie anta »odo no silo ae conseguirán »uy buanoa resultados sino qua, a la larga,  el costo dal 

.. abado sari aas bajo.    E» oierto qua al ino da un papal de lija fino ejátrirá    mas tiempo y 

¡niai el costo dal papal sea algo mayor,  paro se tendrán más probabilidades da producir oon 

; OB Materiale« da acabado artículos da prisera o&lidad.    Es preciso raoordar que el lijado 

inai   sa deba hacer en  la dirección de  la fibra. 

«sanado 

antes de aplicar cualquier tipo da acabado aa han da rellenar con una madera plástica que 

m se contraiga toda olas« da orificio» produoido» por olavos o por el crecimiento de ramillas, 

>'isura« antra onsaablea,  ato.    Se rellana« algo ata de los preciso y, cuando ha socado el 

relleno,  se lija la superficie haata qua quode lisa.    Si no se dispone de madera plástica 

smerciai, «a la puede preparar dal nodo siguiente.    Se tona un trozo de la misma especie de 

nadara qua la pieza que M ha da rellanar y aa r&spa para conseguir un polvo todo lo fino que 

jes posible, al cual sa «asola oon un aglutinan-te ooao,  por ejeaplo, laca nitrocelulósioa. 

uando la superficie sa ha da acabar oon un material pigmentado sa puede utilizar cualquier 

tipo da rellano, oon tal da qua pueda resistir al efecto da los disolventes del material de 

acabado.    En Finlandia aa emplean a asta fin plastas da poliéeter de un tipo blando,  asf como 

plastas da un solo ooapononte, auy pigaantados.    Saisies da aplicar la «ano da imprimación as 

onveniante volver a exaainar las plasas y poner algo sata da rellano si fuora necesario. 

Aunque an algunos países sa blanquea quí«lösten te la «adera, en Finlandia no s« hace 

ponto« •• s»y dlffetl obtener resultados hoaog4hsos.   tn osatolo, M utiliían para laprinar 

laoaa o«pecialee qua no huaedecan dosasi «do 1* «upsrttoie.    * vaoaa se Isa añaden pequeñas 

cantidad«* da un producto 00a un pigaanto blanco (0,3») y un agutinante dal ni ano tipo quo 

la laca, oon lo qua la ««dará da 1» lappasi 6n 4« sor al« blatte*. 

Ii« ooloaaotaa so apilo« naraalaant« oon productos aidroaoluble«, poro bay un altodo «I« 

raodwroo, quo oonsist« on «Radi? m solución aoloraeda » la laca da imprimación y aplicar al 

color y al agento tapaporos «a una sola operación.   Haturalaoate, la solución de oolor deberá 

tena» «a* resiateiwU assalente « l« deooleraeioh oauaada por la luí. 

1*—a« o^s» m paaotioa la piotar« y «1 bomisaao da anebias a 
do oarpintorfa, oca» asebias do aséala, iaaaatrlal*   ie 

oooiaa* v*0ñm'9 

ata te'ÊLmmm ^mjrn^f 0**m* ha«; ÎmpMÊ» o^anaa« màm m «miao para aaabado. 
ff lj/è»*1**^K0ÌEfcm•p* * »faamaeM «tilia« tío- 

jjr mpiam «a Untara a owrtlna.   il 
sxiatap 
niom d* fattali «M ofof ¡un a»*J«ftieea y •* 

, || i|_4*'__ «Éñ#asa lisri ^tí âasaneam ^Ulsstaä' ' 

prrmtBriaa a» aas] ^aMBaBaBaaBasBaal   aassi   aaaal 
«•r^^"^H^*aW   *^**   áa^' 

^äaasar asnas; «BM^ssaasap    «*aa«Bj «j pa^anaa^ 

anlÉ^ÉÉast^aBaBaBatl ' £-• *i sa s|SBB|jsmB^|a«BSBBB/ 

\ 
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En las industrias de producción de tableros,  COBO por ejemplo tableros duros da fibra« 

y tableros con alma de liatones,  cada vez es más corriente que loa miamos i'abrioantes realicen 

el acabado de »uperfioie.    Los tableros con alma de listones se emplastecer, an maquinas de 

rodillos con productos que generalmente se basan en resinas r-lqufdioas.    Estos plastes oontienen 

disolventes volátiles y normalmente se precisan por lo menos dos aplicaciones. 

Modernamente se tiende a utilizar plastes de poliister.    Estos no contienen disolventes, 

y con una sola aplicación los tableros quedar, completamente lisos y oon superficies ooapactjua. 

El  proceso de secado se intensifica por medio de radiación ultraviolata (UV)|    el tiempo da 

secado en hornos especiales sólo es de  15 a 30 segundos.    En este tipo de superficies se puede 

conseguir un acabado excelente con solo una aplicación.    Normalmente se emplean pintura« 

catalizadas con acido. 

A loe tableros de partículas también se les puede aplicar una capa previa oon un plasta 

de poliJster UV, pero en la aotualidad lo man corriente es hacer esta aplioación primera oon 

un tapaporos catalizado oon loldo y a continuación aplicar para el acabado una pintura oata- 

1 izada con acido.    Con frecuencia basta oon tuia sola mano da pintura para al acabado.    La 

aplioación se hace por rociado o oon maquinas de pintado a oortina. 

Los acabados plmentadoa 

A continuación se describen diversos procedimientos para pintar muebles, muebles da oocln» 

de abedul, puertas y tableros da part foul as y da alna   da listone«. 

Con materiales catalizados oon toldo 

Rellanado da los orificios oon un plasta alquídioo.    Sa apilo» HB tapaparo« oaftalisafe 
con ácido, 80 a 120 g/a2 

Lijado 

Alisado oon plrrte alquídioo 

Lijado 

Revestimiento final oon una pintura da aoabado oatalisu&a wn toldo, 80 a 120 g/m 

La imprimaoión «a haoe a piatola o oon maquina« da r«va«tlai«at<» a oortlna,   Daspua*« iti 

secado a temperatura ambiente durante un aíniao da to« horas (o aenoa, a temperatura« «la 

elevadao) «a haot el lijado a •equina.    Si despula da lijar la suparfioi« ato a« observan        ; 

defecto«, lato« ae rellanan a anuo oon plasta aiqaídioo.   Bata aatarlal aaoa rfeidaaenta ouattáf 

ae lo aplica en oapaa finas f las «uperfioie« as pnadan lijar a loa pooo« minutée.   La oajpa   -* 

final se aplioa por aadio da una aiquina da ravaatiaiento a otrtina o a pistola. 

Los mueble« de oooina «a rocían oon un pulvarlaador da aira ooaprini&o, e ala a£rat 

después dal montaje.   Las «uperfioie« interiora« y lo« «atantes y saparfiolaa axtarlora« <tu*'jj 

no son visible« no sa «aguatan par lo «anaral,   A laa «uparfiolee Interiora« at las pori» 

Para oonaagoir w* aoabado Ai aran oalidad an lea HiaWai j laa attjfcftaa aaw» lap^yají 

oooina •« pueda volvar a nivalar la «uparfiol« oan plarta f afeUanr «Éj «a»a^| aaa« *»- ^ 

revestimiento final. ,  '   '_     , 
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Con piarte de pollester y pintar» catalizada o on Soldo 

Este sistema tiene trun fascet    aplicación de piaste de polilater UV  (de 80 a 1?0 g/mc , 

iiegAn la calidad del  trablero),   HjadO|   y pintado final con una pintura catalizada con acido 
-0 a  1?0 g/n  ).    8e debe señalar que el  piaste UV silo puede apocarse sn  loa panelee a base 

!e madera. 

'on plagte y pintura de polléater 

Este sistema también tiene tre* faiutai    aplicación de piaste de poliéster UV (8o a 120 g/'m 

negdn la calidad del tablero),  lijado y pintado final con pintura de polifiater. 

Mltodo de lnawgjfo para ooaponentee pegúenos 

Un »¿todo fácil para aoabar componentes de mueblas, como por ejemplo patas de cómodas,  es 

sumergirlos en pintura« a bas« de nitrocellulosa,  resinas alquídlsae o resinas alqufdicas y 

melanina (oatalisada« o on leído).    SI ee uea el tipo de pintura últimamente mencionado es 

precise tener en ementa que lata no puede utilizarse después de ocho a doce horas de mezclada, 

por lo qu» el volumen de la aeri« de pieías que haya de pintarse tendrá que ser suficientemente 

grande para jurtifioar la preparación de un baño do pintura. 

WfHwf Mr» flpft^ff»^ rtwtt« 
A continuación se desoriben alguno» procedimientos para el laqueado de muebles, armarios 

de cocina, puerta», «to. 

Si M trat* de aadaras de oolor olaro, y m% desea que la superficie oonserve dentro de 

lo posible ««ta tonalidad, oonviana emplear «1 procedimiento siguiente.   En primer lugar, ae 

oplio* una. laoa te tapriaaoi&t qua tu oiavns» 1» madera, que ne huaedeioa la superfiole 

demaeiado y que oontané» un praearwtivo oastr* 1« mtUoi&i U7.    à continuaoióV. ae août« la 

pies« a ttt» lijado libare.   Par*. 1* capa fimi 90 aplioa la mina laou o una laca normal est». 
Usada eon lette (mate o brillent«). 

La£fl .tifi*. WlteTHi SSSaSËÊt 

'htm uteru oacnuras y la* wdwu olaras pigmentada» M daban revestir oon una laoa A» 
impritwoifa oatali»aa> oot l>ldo, lijar y fin»!ment« aoabar oon una lapa oataliaada oon ácido. 
Aungaa M fJUpaw aajftaainrt» lo» yt^atBtftj» a. te** A» *fa% al prooa41jtl««to actual M «acolar 
uua aalyelfe «j^9p|0a M la laoa de iapriaaolfln ante* «a aplioar tata»   Da «at« sodo M haoa 
UiaaviaaoióW r al lâaajNBÉaia aft u&a «ola osaoraoi&i.   XI ataaanto a« «isualv« «a an diaol— 
vwta ajajt saa&iÉaafta a la lwa 

T«ea 

^w^^^^'J^^^fefe^^-v^^^éWlf W'A'í**-* fe-I" i • r»*   . ~* 

ana BlBllBaäWBlBlBl 
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Marcus  le vwntana de •madera de aonffrra* 

-ü jrenervati vue   le   la  rnadjra 

-:i   '.rat isuttritn  t)e  realien con un preservativo de  li maniera «laro a  base de aceite de 

i r;,-i.  i.     Kl  »e 'or  mAt.Hio   le  .api ic-u-ióYi  es  la inmerFlon.     A continuación  se pueden  apltoar una 

;   .       ;(.>'i.'   io   i'    pro.;«¡-vati vo   le   la madera coloreado. 

.•;   :••-".!. ..ne   .il ¿ufd, --ig 

'-1   * rat amiento  predio ea  igual   al   antoricr.     bou  orificios  se deben relieoav con un piatte 

ai r.if îï -e    el  piatite  .'io  se  lebe emplear  «n ia parte exterior de  loe marco«).    Se  da a la Buper- 

fi.-it    ¿a  imprimni-'iÄ!.   ílnjfdiía  le neesuio ripido.    3» vuelve a allear la pi es a oan un piaste 

a' ruf lieo  v a  .: ont inuaoioV.  ne  iija.     '"e  .-»pi I e-»  una prisera oapa oon una pintura alcfuÌdica de 

:ic•• «io  ripide y se vuelve  a lijar.    Tara la napa superior ee aplica una pintura  al .ruf dica da 

;',e - vio  ripido por medio  ie un rociador  dì pintura de  aire comprimido <i sin aire. 

Con pintura catalizada con ácido 

Mn ente procedimiento también se enpiçzn por aplicar \xn preservativo de la nuderà.    A 

•ont iridación  a«  rellenan  ICH  orificio«  con un piaste  slqufdico.     La imprimación  se  realila oon 

ui;  ' apaporor catalizado  con  acido y se  alisa al  artfouio oor. un piaste  alqpufdioo,   se lija y 

finalmente se aplica la oapa de acabado oon una pintura oatalissada oon Acido,    ha* pln.uraa 

cat ai •   aii.' con ácido deben ser de calidad especial,  a fin de que puedan resistir loe efeotos 

leí   ...       i   ;ue  no  cometerá el  marco,     I,a¡>  pintura«  .le eate  tipo que  se utilizan nor»alB>«ntt 

para  los  interiores   le   loo muebles de  cocina non  demasiado duras pora «Bt« fin. 

Con materiales de  poliuretano 

3e empieza oste 'rataaiento aplicando un preservativo 4e la »adera o una laoa da lopri- 

maoiSr! especial.     A continuación ¡se rellenan todoe lo» orifioioe oon plante alqufdioo y a* 

aplica un tapapoios de poliureta.10.    Despula del lijado se aplica al. artíoulo una oapa final 

ccii  ur.   producto  de-acubado  ..banc  do  ¡»olíuruíatarjí • •• ......... 

Algunos cowa/itarloa joto-a lm pintura« 

Pinturaa alyífdicaa 

Las resinas alcrufdicas utilizadas en la producción da pinturaa alquíftioaa Mk febrioe» "' ' 

calentando mezclan de alcoholen superiores, o«o glicerina o pantaaritrita oeti áoldoe dio«*».;*,, 

boxflieos, como por ejemplo anhídrido del Acido ftálioo y ácidos grasos da soeitea aaoanle» ¡ 

no secantes. Lar, propiedades de las resinai result antee dependan de o&to se haga, el oalek^ 

miento y de las materias primas cnie se usen. 

NitrooeluioBa 

La nitroceluloaa sigue siendo un material muy uaade para el acabado de la stadera potr 

rapidez de secado.    Los product OB de nitroceluloaa se seoan a oauaa de la evapomolfo ita 

disolventes.    A temperatura ambiente,  o más elevada, el  seoado ae puede »"ilsr-Är oon una 

ventilación.    LOB productos di nitrooeluloaa tienen una temperatura de Inflamai&i way 

per lo que se deben tonar preoancìrv-iotì contra el fuego y la ^lootrloidad eatltioa,    ài 
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««tos prodanto» tienen iu* contenido »aiy baje «r< materia salida,   por  lo cual,  cuando so «mple&n 

vahado» de eate tipo «• preoieo aplioar varia« cap«*  (de  \ a 6). 

il-aductoa "ataJU»adcs oon ácido 

>?ste t* el  tipo de materiales na* eaple/iáo en Finlandia para el  acabado industrial   do   la 

mariera.    Estos producto* so  basan noraalBente en coadunaciones de urea-formal dehf-lo,  melanina 

v una resina altrifdiaa.     La rentra al^uídioa ea da un tipo no secante,     an presencia del   acido 

».taliaador,  que  se meso!» ante« da usar la pintura,   i a reniña uráica reacciona con  la alquí- 

hca formando una película bastante dura.    Esta peifeula ofrece una buena resistencia a la 

ítbraeloii y al alcohol y otra* sustancias química» caseras. 

fío se debe coeibinar  UIIP  capa de acabado Ha un prod«0*0 catalizado con acido con una  impri- 

»aciSn a bu* da aceita da linassa o da una resina alquídica.    Nor«&l»»rte, una capa inferior 

ie asta naturales» es dawMiado blanda para la capa superior,  y en poco tiempo se producirán 

fiaurae o «ri et as.    ideala,  la película da pintura c*tnli*ada con acido sera aas dura si  la 

huaedad relativa dal aira ea baja en el »isento dal «ndureoiaiento.    El riesgo de tgrieta- 

aiento da la película de pintura iuaenta a «adida qua a« eleva la huaedad relativa.    Algunas 

pinturas nodarnaa puedan resiatir sin agrietarse variaoionea de la humedad relativa del 20 

ai 805Ê.    So se deban aplicar aás da dos capa« en un alano día a «anos que el secado se haga 

on horno. 

Loa producto« oataliaados oon ácido puedan resistir un calor seco de  100 C.    Además, no 

ardan floilawmte,  por lo oual an lo« aaUlleroe aa utilisan tableros oon tales acabados para 

los interiora« 4* lo« navio«.    La« «uparttoia» da aetal aa paeden acabar oon pinturas catali- 

zada« oon ácido, paro han da tratarse previamente con una pintura da imprimación anticorrosiva. 

p°ufffiWf 
Lo« poliuretano« pifaantado« o «In yiffaentar M paria» utllicar para los mueblas de 

««tarlar.    Harta, la facha no M uaan auoho an Finlandia, paro ««ta* pintura» son producto« 

>«uy ooaplajoe y todavía »a aaoaairtraB aa prooaao da daaaarrollo.    La« palíoula« de poliuretano 

tienen una raaistaaoia my clavada'u la*to«Mdaa y a lae' «uataaeía* qui**«*«;   KurMiii»iïrt*» loa 

producto« da pollaretano oonalstan on un ooaponaat« da Uooianato y un ooaponante oon do« e 

nia »Tupo« WWr&dloa.   Cuando M «Mole» «ato« dos ooBponentaa M lniola una reaooióV. qufaioa 

y 1« produce ana palíoula por foramoifa da arlaoer antra oadanaa.    El ooaponente de ieocianato 

as «uy »anaibl» al *4R» o a la kuaadadt    «1 al recipiente «w «a otarra haraltloaaent« a« 

produca «rento 1* glacial da «u ooKttMáo porga» «1 iaoeiaaatú raaooiona oon los «ropo« 

hidrírU-J« dal 

auátíam- 
tato* «Mttarlal« da aoaoado M Mi»lea«ron atrt«rtoM»rt»è an ralaoifc oon loa ravairtiBtottto« 

da •uparttoia para «aiabl« M ia»art«,   Krtoa prodwrtoé t« ampie*» poos a» Finlandia, y aa 
uaaa prtwliMuawrt« para artículo« qua «a proteo«« an paca*««* «arla«, 00*0 masas y «oeM.«« 
rara ap**f*e*< da telavialah,   También ocnaiataa m «M ooajjo—wt>« f. a« hu> da «Molar anta« 
da utilia*a».   «anwlamto lo« íroAaat*. d* r*ll««*«ft pa»*roaia4o p«r »ir* c<*arlaid* m 
hay« da «a»l««f anta« Aa o>» tjajwuwtWp t»^ pacas «tMWSS #• m m#Hi par lo ««a m ut» M 

diffoil.   Por al |row4in¿s»*o i» ulm*mmto fu*«*»* «**•» frosttrto« taabifc M p»*4an 
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utilizar   v>n   las tsáquiriae da  rev«stiei«nto a cortina,  «mpleaido otro endureoertor de ooepoeioioV 

«»!*•• i \\   ;>»<•  ;r >,  i^'i «I   tiempo ¿(til de aplicación d« la atacóla.    Tambiln bay an «1 neroedo 

e.jiupo  f>spo;iai    le roo i--»do por   lire comprimido,  en el  cual   se meaolan lo» component«« inmedia- 

tamente   -uitua   ¡lei   revi.-»do. 

Sguipo para aplicar la pintura 

Pin tlaente,  examinemos el   equipo para pintar y «1  alata»« de  acondicionamiento dal ail-« 

«n el  talle:   de  pintura.     El  equipo moderno es d« nucha« olas««,   e o« o por «jeaplo brocha«, 

rodillos, »itpiinas Je revestimiento a cortina, dispositivo« para la inmersión, cilindro« 

reveati de rats  y  iparatciB  rocicioros.    Cuál  sea «1 aejor «quÁpo o sa todo d«p«nd« dal  artfoule 

que ae   taya   te   -<jveBu   '   y d«  la  forma más económica de haoerlo. 

Sn «1 roo: ado por aire comprimido, el material da acabado de superficie pasa por un tubo 

pr« 
2 

de un  recipiente a presión  (0,5  a  1,5 kp/cm ) al rociador  o pistola,  donde  M lo pul veri»« por 

aire a ?,"> -  4 kp/om .    En el método de rociado «in air«,  la pintura o laca pasa por una bornea 

hidráulica {presión del aire*     presión hidráulica «  1I25 a 1«40) y queda pulverizada al paaar 

por la boquilla del rociador.     En «1 aereado se encuentran diferentes tipo« de boquilla« qua) 

dejan pasar cantidades di versan da material d« acabado por unidad da tiempo a premien oonertante 

y con diversos ángulos de aplicación.    El rociado por aira Be utilisa principalmente en lo« 

ai- tf cui OB pequeños o cuando se desea una superficie «xtremadamente lisa.    Normalmente «e ampie« 

una pintura o  laca bien diluida y se roe fa a la presión más baja poeibl«.    SI rociado «in air« 

se emplea en  las grandes superficies planas y en art f cul os ooao interiores d« armario«.    El. 

estos 'ílximoB,   el rociado por aire comprimido origina un aiment o considerable dal ooneuBO a 

causa del rebote. 

También es posible pplicar pinturas y lacas sobre la nadara oon equipo da rociado 

electrostático.    Las pinturas y lacas deberán tenar un punto de inflamación superior a 23 0. 

El contenido de huoodad de la madera daba ser dal 8 al 10*¿, y loa contacto« a ti arra no dabas 

estar demasiado separados (de l>0 a 60 esa).    Este «ftodo ea ventajoso oueB&o se trata da artf. 

culos pequeños,  con los que s*  usa demasiada pintura si «a emplean otro« procedimiento«.    Sin 

embaído, ..antes de hacer una iirvmreifln siempre se deban «studiar las posibilidad«« da «ais # 

técnioa de rociado. 

antes da tonar una decision respecto a las inversiones en equipo para aplioar o teear 

pintura, conviene consultar con los fabricant«« roupeotivoe, y oon ola da une. 

En mucha« fábrica* se acelera «1 eeoado áe loe acabados api loado«, ooao por ejemplo la« ..' 

pinturas catalizadas oon ácido, por tedio de homo« d« alta temperatura, baleando equipo , ; 

moderno, el tiempo de endurecimiento se puede reducir a 40-60 segundea. Se habrá de preete* •*§ 

especial atención a loo adhesivos usado« y asegurare« de que puedan re«irtir temperetvxa* vi 

elevadas. La pintura sobre ¡nadara de ooníferaa ee diffoil de eeoar a temperatura« elevada» 

por la anidación de la resina. Para «otan espades basta oou temperatura« da eeoado de 

50 a 60°C. 

Una ventaja de la maquine, de revestimiento a cortina y áe lo« Müll«« At r*va*iia£i 

Bohre loe doma« tippe da equipo para aplioacifc de pintura m tgm m fame* «antrelmr fé^U 

•ente el esporne? de la pelfoula, y por lo tittle M elmpUflomit lw «ettalie* «e 1— »erte». 
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Kl aoondioionaaiento del air* y la ventilaciér. del tallar de pintura Hon muy important«« 

para «vitar ejus la conoentracioVi de vapor«« de disolventes ,/ de polvo de pintura er, el aire 

aloano« nivel«« peligroso*. I'«» v&uiilíiciAn defectuosa ¡uasenta \on riengoB para la H al un y 

el peligro de incendio • influye negativamente «obre el acabado ie )..in Buperfiiien. Quando 

hay de»** lado vapor de disolvente «n el aire *e puede llagar a alcanzar los 1 faites de explosion. 

Kstos lfsites «on diferente« para lo« diver eoa dieol ventasi algunon de ellos ae indicar, er, 

el cuadro siguiente. 

T*"mtur»8 s de lnflaaacion.  lfalten de e rol osi fa v valoree 
gut de slamo» disolventes laport antea»/ 

de 

Disolvente 
Temperatura  le 

infl«aaol5n 
i,faitee de 
explosion 

(Y9rlft 

Valor de  la, CMA 
 (°T7«T) 

Aoetato de bacilo 

io et ato de eti?o 

Tresentina Binerai 

»leño 

Tolueno 

Trioluroetileno 

Trasentine 

Anetona 

20 

-3 

30 

23 

6-10 

39 
-10 

1,4- 7,6 

3 -19 

0,7 - 4 

1 - 6 

1,3- 6,7 

2,1 -13 

?00 

1.000 

i>oo 

200 

200 

100 

100 

a/   GXa » oonoentraoion aAxisa an ai air«. 

Kl »rado da ventilaoifa depende dal tasefto dal taller y dal seHodo de pintura empleado. 

En Finlandia, la ley obli«« a renovar «1 air« 30 vaca« por hora en loa talleras en que se 

emplean rociadores.   La efioaole da la ventilrtiAa no dépende silo de ou&ntos metros o4bioos 

de air« «atra» 0 salsa «Ino tasbién da la uWoaoifa del van-tilador. 

Bn un tallar da pintura no toasts oon ana ventiiaoián general.    Bn loa lugares an que la 

evaporaoiAi da disoivw*»* «s intana«, ooeig an IM oabins* de rociado y en la proadjaidad del 

equipo à* ina*ral4ir M praoleo disponsr da vtatiUeife looal.   41 planear al sistema de 

ventilaci*» M dsbt rsoordM- fp» lo« vaporas da disolvente    son »Is pesados que «1 aire. 

-e S". • 

,    ï.     fit» î»        *^5fî*'    t,ÏS^$   í'w^i'C»,       .*   T>,' . J 'hir/ht    -   - 'íí,ÍS"M .*' 

«;»>- -Ufa* í«í^sí,*^i^.*^^pí'i! "Vi 

sai amai 
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>*rr*i    i)%. tot- t='  jt   le   pr j IT •• i ^M    i 

A.nt fP  I» "ormi i «rar    ' H   mmwr^   1»   1.-IVIB.1   operan onef  w* nmi"' i c«ti ,    •orivondrfa   :-rim« rít- 

mente determinar  l»*-   rajson*s  pur»   U  automatización y  ios   'UOE  SU  )ue  retrultarf*  »oonae i=»ble. 

fti  i?.   iretuBtri»   tul   >mi«bif> y   i«   ia i rano fermai- idr   if-  ¡a »%dera,   * cd.    fítri-a/it e  tropieza 

i.f   1if1'vultasl«f  1#  producción sn un moaentc   ¡  o<m.     Por  h< general,   «atas«   tifiouitades   se 

r««ju«lver¡   ie alguna   forma,   paro no  sí ««pre de  manera   «condal oa  o  comp] et went«   satisf ictoria, 

Ò1    I i»pone  -1« sufici «rite   (»raonal   calificad",   «1   f abrí-ante  podrí producir pW.aí   te   forma  o 

,..-rf;lee  ooeplioadoe.     'In  carpintero  o tapicero de gran ooapetFricia técnica pusde,   qui ?.í 

i ««pudín  1« * i pe rimaritar  un  perno,   i&mmr an néHodo qpie  produzca  loe  resultados; apetecidos   en 

manto a  forma y precinten,   pero semejante méHodo supone con haría frecuencia  gran pericia, 

:   -der de  concentraci 6"n y,   aobre todo, una oantidad desproporcionada de tiempo. 

Es difícil  contratar  carpinteros calificados an ntteero  suficiente para la  producción 

industrial, y «u» salarios  aon ni« «lavados que loe d« trabajadoras no calificados corrientes 

P*>ro eficiente».    Por asa ra*5n, an lau industrias dal «ueble y de la transformación de  la 

madera «3 neoeeario aut^Mutisar 1» ija^uinarla y lo« ntftodo« haata el  punto en qp-ie se pueda^ 

emplear MAQ te otar« no o*üfíoada y aegulr produoiando artfoulos de buena oalidad. 

Cuando M planifie* 1» autowatlBaoiAi a liajo sowto par» al nontaja d» productos fabri- 

cador por pl«iU| aa »twol^tHwnta nao« Bar i o fabricar oada plaïa oon tanta praoialto que no 

se raquial« nlnffet trabajo 4a acabado (Jurante «1 montaje.    Da la mi asa manera,  puede resultar 

iispoeible fabrlaajr »lata« d« forwa oowplloada atn autaa»ti»aoiAi, ai ae quiera que todas 

la« pie »a» prataoidM «•«« idtetiota« 7 ewaplan lo« r«p»üito« que iaftona el wemtaja a hmm* de 

pCsataMlAt MI •*••» 

La «HloMiitiwetill a b*4o ootto trM oo»o reaultado la eri taci «n da error«* produci doe 

por «I hartri, pu« ni •!«•»«• a apMUfi« «to f »r««o piai* ooacairtraree eiaa^r« 4« aanera 
tan IntawNi 93t» aa <***%• Blnftfn arror,   U failli«*« 4*1 *W*M pwte w la eauaa cpxa M 

produaoa m «Kb»« •aMM&ve «• 9&««af »»feo*»»»»», •«• la* »«wtiulw*— Aiftoultaaa« «n 1» 

•I  il«»* lHÉiialii. laWl áti  lillTtì (ftllMIÌIit)i •ppsMaa^vnlKS'^l»^^" «"lumi'»"    • •'» 
(fubll 
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l.i'   i'M>   ;vi¿í  tcr^»  ma«   import'uic i a  al   eat tsar al  valor de  la  automat i ïaoi4n  e«  la 

ret;••".íi.   i<«;   nttawri-.   i«  accidente»,   ¡uè  a n •   ve/  hace que diaiiiinujran  la«   lesione«  de lo« 

'n: .   ì.KM>'.'  v  ion   tar.o«  «ufridc« por  herrón i or.t tut y maquinaria.     l,a al ìmontaoidn meoánioa 

•.'.'.':      '•>, i   ii>  r.«rranii ont an  .y  Matonaie!?   no  silo  'luwant:.  la  luraoidn de   la*   ouohillas y 

\i : > i.-  •>!;' ir   -ji-t ¡uit ì,,; ,   tadc   ¡UP  la  carera  aplicada permanece aonstante,   nino que  tunbiín 

..rf..-.    XT i.»   M; M vi   h..>mo^€n«fi   te raocHjii .-Mo,     El   ripido y constante movimiento de material»« 

• •:     .!,.i  , ¡ai:t.'i   '¡i;  iiutouat laaciin garantiza  una  producción Cilïiiua. 

&= f recuente   ivi«   la al intentaci rtn   le materiale!« se  inicie bastante   l«.)o« de  1» máquina, 

,..-    -uyi 59HO  ne  preciso  transportar  el   OAterial   ripidamente haoia  ella  y  alimentarla »In 

; »nier veloci lad dp  mnoani zarto.    Cor,  IH aut oraat i zaoiò'n,  «8 posible fijar  valores  Ideale» 

i   . u'  vRionjdadeB  requeridas,  y programar todos  loe movimientos de manara  que oourran en «1 

>r-lei.   lehi.to. 

Aunque  a menudo  basta  cor, colocar  a mano  «1  matei jal en el  montaje  de  trabajo,  resulta 

%âï  .»finenti»  fijar  en  41   la  pieza sut omát i came irte, y ad anís 8«  ahorra  tiempo y Be reduoen 

; .-IB   ion ibil ' lados  de   fatiga dal operario. 

Merece consideración eopeoial la fonia en que »1 operarlo reoibe el   material.    In lo« 

caaos «n  pue aquél  tiene que haoer un esfuerzo pa.ro tomar onda pieza de  trabajo»  o incluso 

abandonar au aitio de  trabajo para traer nuevas  carcas desde lejos,  oonvendrfa oonaidarar 

la  posibilidad de instalaciones de autoaatizaoion a ba.1 o cosi.;.    El aoopl «Miento de dos o 

mae máquinas mediante transportadores aeoanioos es el método oorrecto de ahorrar espacio en 

una fábrica, pues ae  elimina el innecesario almacenamiento intermedio.     Para efectuar es« 

acoplamiento suele ser preciBO que la capacidad de las máquinas quj se quiera aooplar sea «ata 

.  menoe la misma,  aunque,  naturalmente,  es posible aooplar dos maquina«  lentas oon otra cuya 

velocidad sea aproximadamente el doble. 

La remoción ael  material de la máquina o del montaje de trabajo puada haoer»« a ««Bado 

de manera más efioiente mediante la automat i sac i dn a bajo oosto.    Taabián    «n eat« ou.   «1 

ahorro de tiempo y la seguridad en el  trabajo «on las consideración«» primordiales. 

Como la calidad de los componentes mecanizados reperoute «oto« la oalidad, ooaeiTiali- 

zación y precio de ven+'a del prot&ot'o finalj  la autoaatiíaolón d«b* da-aarrollar«« «B (rado 

tal que el operario tenga tiempo para controlar la oalidad y, en oaso naoasarlQ, retirar la« 

piezas defectuosas.    De 63ta manera, a« logrará un ntearo «ufiolente de piezas aoapt&bl«« aia 

que ses menester alaaoenar «uohas pieaaa de r*»«rva, y «1 aaterial defactuoao no ampara «1     f 

espacio destinado al almacenamiento interaodio.    Si «1 operario tiaaa ti «arpo da oantrolar :| 

oont imamente la« di—n« iones de la« piaaaa Moanitadaa, podrá aal ai as» obsarvar oportuna-     **' 

•ante si las herramienta« están gastadas y naoasltan afiliado o raajuata, «rltándoaa ooo 

variMiones de calidad y de precisión.    31 no a« mienta oon na transportador autoattioo» M 

pueden reduoir los oosto« da mano de obra «i a« da tiempo al operario «•*• «ollar lai pi««*» 
meoaniaadas en paleta«. 

Sn cualquier oaso, ha da det«minar«« ouidadotaaeirt« «1 graste «^nrojalatdo á* artflMftl* 

aaoión. Una vw <pm •• conoto«« loa ooato« da «ualní.itro, »Mta¿o f «illtavetátl Üt «no* 

nlaao automático, y que «a haya ««tiaado «1 ahorro qo« 1« «utaaatlaaoidb x «pi «««art arfa por 
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lonoepto d« Mito de obra,  se  pu«de oalcular il la inversión en  rentable,    feisten sin duda 

•uehcs arguaentos en pro da la automatización, ooao mejoramiento y uniformidad de  la calidad 

Se la« ple*as aeoaniaadas,  ahorro« por oonoepto de herramientas y de mano de obra especiali- 

zada y «vitaoién de acoidente«.     Es dlffoll reducir estas  consideraciones a valores monetarios 

««notos, pero, de«de luego,  Influyen enormemente aobre la decision. 

Por otro lado, en todo« lo«  casos es aconsejable la prudencia;    antea de proceder a una 

lutomatiuo'dn completa oonvten* analizar ouldadoBanente todos loa resultados favorables y 

(«•(»favorables.    Se debe ooswmsax oon aquella« operaciones en las  que ea posible lograr una 

reduooton de lo«    orto« u otra oíase de ahorro«. 

Otra oonaidaraoidta importante e« el af«oto que produce la automat ilación aobre  los traba- 

jadores.    Si el prooeso de meoaniaado de usa pieza resulta tan ».ut omát i co que el  operario adío 

tiene <nie supervisar que todc marche normalmente, Iste «e aburrir* enseguida oon BU tarea y no 

enoontrarl m «lia »atiafaooia» alguna»    A lo« artenanos oon Buohos años de erperienoia les 

puede oostar aprender a pensar oon oriterio industrial.    Por ejemplo, si carpintero que en una 

obra «e «noarga de instalar barraje« en puertas y ventanas puede darse por satisfecho Bí 

logra duplioar su producción-  aun osando la automat i taoidn permitiera decuplicar la producción 

ain demasiado e«fuerno.    Por con« i gui erte, es indispensable inouloar a los trabajadores y sus 

supervisores una actitud positiva frwt« a la auttì*atisaoión. 

Pmtil«iiitffi9f to »f*qf»H»»rt# 

La« regla» básicas de la autoaatisaoión a bajo oosto son las siguientes» 

Las sjiyilniif has te ser da tipo barato y oorriente, senoillas, flexibles y fáciles 
de instalar y lantsner 
tos sUtema« han da sar f«oiles da or§sni«ar an torco a un« mAjui a y de nodifioar 
potsrior—nt« sia pérdida* «xoaaivea A« tiempo o dinero 

Las operaciome« autos*« loa« arta «rtandida« «o» la« «igui wriest 

Transferanoia te material a la •Equina 
Mjaoioñ dal material en posición de funcidnaoianto 
Allsairtaoite 4«1 salarial m la »A^im «n ftmoionaaiianto 

lettoion 4*1 material trabajado por la •equina 
«pilMiitnte dal «sterial elaborado 
ftwv* tWBsffitttatl 4*1 •»tarial al spirarle par« la raalis*wxt«oidn 

Bn MOBM «noe a«} posible estableoer «ietetM de rajulaoid» te ololo oerrado para tenar 
la «agurltod te «te t<*o« IM movialsntoi M «Uöeden m «1 t*issll*o pttalao y « al orden 
dobito,   Conrlem* tensr aladra m «Meats ira» per* aloanaar los rasultado« previstos n% 

reepie»» m S«M« sai* «***«** ft <>» te« ».oaaisiw» «rtossitiooa. 

•• ti«***» te i»abM oí«*»* m "mmm^n^?***1»*.. «*«•*«»• «*psrt«*n**i**. 
ilgunu »«niiaea 11.«» i***»*«**, i*»**. *¿¡^ «Ogg**?- M*» ***«I*"*»*    •**•• *» 

teff «efcH» ti*«« mmm tsfasjtiimt i» trabajo«   «Mit«» tig* to prefcwoiAi sa psqtefta 
«osla, loa' pw«í« á» ••* jStt*«* tHÜr#4l^M^1IÍ Wmàwém ton âa»«il.Ao elevados 
as jClAlC'Mìx t^llf iÌIifetÒjttflì'|» t#drtWfWlW' nlTr^- i«fö»mw»itfe «obre 
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pei« i l-1 i . î y«'   v   f».)>.jíí'0   .-.-• ÉnáM   (mrft  li   «ut-MM> i *<*>-trir:  -i  í>«Ui  .¡onto,   i»  f.rmm mas   fácil   y 

«íIU'Ií   i'iiHi'it«*    '.«•   ->Pt «»M^rlfi su  porwt'HA  •»!     iir.i.ii't.     «<>n  1.1«   f*tart<-<wrte.<  <--• vendedore*,   iMe  «ueier 

est m    i ; ¡¡cuoi; * .it-   <   i.ir    i i   wud*   ' ámn --i   n«.-#»-%i"> «.      in, emt-arnn,   par»  aaoar  ai   mayor  partido 

[•.i« 11' i n   ic   ii   r S •* 11 ' "i ; ! .1*1   i«  ••»lot;   :->r>«pori«ri<»«   •» . » omlt i no»,   raeulte  suawuserit e  vattatoeo 

(-•Hi' tr    -.-i    L'I -   i ••!" • en»»,   nu  i-»  e-i vit 111«  -1e   1«  fittrioa,  -fum   poeea  »»(.ilio*   ipiBi-uuntoi 

i ,»,«1- -.   ....  _y   '.,-uiitiÍ!   t}»¡i«ri»nr ,.-i  prá<vti.-»-   «t¡ iilrm   i*  s i ut sia»  «if-tricnw,   îa .trami i o©» y 

neiunÄt .-• m,   ¡..(i-pi«.   .i¡   -».-'í.i-i    !P   »ut .isa! i .•.*'*!flu  puede dividirse et.   ; , p->«   -„>rt«seipandi «nie«  • 

••si.«    -¡ri    • it ejjurî it.- i   -anil iiiäi-i oiie¿i    1«   , a»  a, UHM«, 

I-'-.-  ci«m<=T,'  .."  .TI4t--    '..iflit.uiíif   tfi   •»•|u¡p!    mi\iillií'<i  «on  loe   «iguientesi 

' , : imirc-s-   r.nrx  n.ivimient--;-   *•!;   <iia   11 re.-.'idn  í*mpu.1e,   tranridn,    • impre« t <fn,  et< .), 
segai;  ;  -s   ;« i ¡it eœatc  aneara '•>« 

MecéuiiaiBu:.;   *r¡ r i! ur i jts para  «fe-'t-j»   1«   t.irsiíi. 

i/áivulat   y    il roi-   1 iHpviäii i v..-t>   le  regulación   it-   i¡..»¡ mecamamop   .aite» mencionados« 

Br.  principie,   en   ios «interna* hicirmulioos B#  «api«an  la* UHM  «lases -le otmpotmtñmm 

¡ue  «r.  .OB riAuautt icos.     3in embargo,  con  ari sistema hnlraulíoo ••  mam f*oiì   lograr más 

fuerxa .v velocidades  reguladas oon precisién que  oon un nitiw neumâtioo.    Ih much»  oaaoa». 

no obstante,   un  alaterna  tiidriuiioc   aale  ¡ada  ow<.   -:ju« un«  naumdtloo,   »obre todo   ai  y»  a« 

ixapone   in  aire   comprimilo. 

Bri el   esquema de montale de  la figura  1  se  presenta un ejemplo tipico de  una  inatelaeid» 

de eruip-.  neumático  para una fresadora.     La r»d de dirt ri Ime i dli envfa ai re comprimida  a 

trave"«  de mia  válvula de  cierre  ( 1 ) y un conjunto d« válvula de reduce iati y lubrioador (2). 

Cuaruio  no ae  ejerce  preeidn aobre el pedal   conectado a la válvula ( }),  el  oabeial  d«  la 

fresadora est«  levantado v «1   reBorte del   oilin&ro (4) abre el  dispositivo d* sujeoiön (12), 

E  cilindro de accionamiento de  la mesa (8)  «e mantiene en posicidn de "piate« fuera* 

medíante la válvula  con resorte  (6),    Cuando el   operario pisa ai  pedal, «1  cilindro (4) 

cierra el dispositivo de sujeción que mantiene al material an la posición aorreota aobre 1» 

aeua  (ti) mientra«   desciende ol   cabezal  de  la fresadora. 

Cuando el  cabezal  de La frajadora ha alcanzado la altura adecuada, au lava regulable (lo) 

hace  contacto  oon la válvula con resorte accionada por u» rodillo (5)i la ouai laja paaar 

aira comprimido de la red para invertir el paso de la válvula (ó),    ¡EL oxltnàrc t* dolile - 

aoción (8) tira de la mesa y nao« pasar «1 material a «lia au ja to b*jo ia ouohill*.    La v«lo- 

oidau de desplazamiento de la mesa ae regula aedi ante vílvulaa r«duotoraa unidireooio- 

nalea (7)      SI movimiento de la mesa se limita judiante topen meoániooe ajua-tablea, 

Bn la titira II se presenta un diagrama bímioo dal oirouito p«ra un oliiadro hiérinlio»» ^ 

H motor (M) gañera la f.-eíifln para el a i starna y la transiste a uo* b«iba (i), Ouando i» -^ 

válvula (2) eetá en poeioidn .vaoia la izquierda, «1 oilladro (3) •*!»•* * tod» vmlooldmd 

•egtfn la capacidad 1« la bomba. D aoeit« de reflujo noy« libreawttt« a trwrém évi fîltr« 

hacia el deposito de aceite (5). L¿ válvula de aegóridad (6) protege a la boefta te Qna 

oontrapreaiín demasiado elevada« Cuando la válvula (2) est i huola la daxeofca, el Cilindro f| 

empuja, oontrolado por la válvula ajustable da regulaeidn dal oaudal (T). 

Sn el anexo I figuran algunas aplioaoiones dai aietaaa * oirouito« RMWttloo«|    m «* 

anexo II, algunos ofiEbolo« aimplifioadoa de lo« oirouito» nsnartUioo*. » UaytalieMf   f. ÇA 

anexo III, algunos relaoionadoe oon meoaniaao« do oontrol. 
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AUVM8 APLICACIÓN» S UM CIROÜIl« «UttATIOOS 
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Anexo li 

ALGUNOS SDCBOLOR '-.IMPLrFICADOS UTILIZADOS. EN CIflCU"ÍT08 

HIDRÁULICOS Y NEUMÁTICOS« 

CILINDROS 

DOS 

Cilindro  de  simple  efecto 
(carrera  de  vue] ta mediante un  resorte  reactivo) 

Cilindro  d'¡>   doble  efacto 
(el   fluide   funciona en. «n;bafJ  direcjionee) 

Cilindro  con amortiguaci.ön 

VALVUIiAS DE CONTROL 

Válvulas  direccionalee  de control 

Varias posiciones de servicio,  cada una de 
las  cuales eatá representada por un cuadrado 

Con dos  posiciones 

Con  tres  posiciones 

Lfr«»ae de flujo externo 

Trayectorias internas 

1 trayectoria 

2 luBbreraa oerradaa 

..  trayeciorlaa 

?.  trayectoria«, una luœbrera carrada 

UA r, 

Uczzzr 
 u 

~-4 

1} 

Q 

• 
: 

JL-l 

T~* 

 t 

LU 
GEH 

LE 

Ptmum* 
J  SteooMfulanio'n provisional RP } de fflSTOP (European Oil Hydraulic «»i 
¿tic CoíXtlttM), rrarkíurt am Main (itaptfblioa Patenti te àXmeaùa)* 
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Válvula direccional  ùm control 2/2 

Válvula dir«ccional  de control ì/2 

Válvula álreccional  d» oontrul 5/2 

EI TI 

tSUEI 

•r 

* 
s . -  -> . *, '*f 

v - •   <'..  » ¡> • 
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Anexo III 

ALGUNOS SÍMBOLOS  SIMPLIFICADOS PARA MECANISMOS DE GOHTROiy 

Control  manual 

Sin indicación  de  método 

Por botan de contacto 

Por palano? 

Por pedal 

HI 

Cantroi mecánico 

Por pistan 

Por  resorte 

Por  rodillo 

Por disyuntor de  rodillo 
^T— 

Control  eláctrioo 

Por solenoid* 

Por motor 

¡/ H»oonandacitfn provisional HP 3 d» CJtTOP (BoropMit Oil Hydrwulio 
and Pneumatic Cotanitte«), Frankfurt un Kiín (Apabilo* Federal da AlwMni*). 
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Control de presión 

Control dinoto 

Control indirecto —m 

Control combine 

Por solenoid« y válvula auxiliar 

Válvula de retenojgn 

8in contrapresión 

Con contrapresión 

La entrada bajo presiín a« halla ooneotada a 
la salid* y la otra entrada se halla oerrada 

Valval*, «taladora dal aauáal 

Sin aandoe 

Ota «ando Mutual 

Wm\M fatemi wtt«m9>f?Mià 

ta válvula peralte el u%v% flujo «n un 
eentido y «a fi»j* limitado en «1 centrarlo 

NU 

s fi 

'H 
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Diagrama de  flujo 

Línea  de   trabajo y lfneas  de   retorno 

Lfnea piloto de control 

Lfnea de evacuación 

Tubo  flexible 

Confluencia de líneas 

Cruce  de  1/neae (no conectadas 

Piltro o purgador 

Peshidratador del vapor 

Lubrioador 

Unidad de mantenimiento 

(simplificada) 

Ï 
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21.   wuíTEHnraarro DE MAQüIäS Y EQUIPO* 

El presente trabajo se  limita a las máquinas y al equipo que desempeñan funciones primarias 

en plantas industriales de tamaño mediano y pequeño.    Estas funciones comprenden: 

Mantenimiento de máquinas y herramientas 

Servicios de mantenimiento y de lubricación avanzados 

Montaje de nuevas máquinas y equipo 

Trabajos de modificación de diversas clases 

Generación y distribución de electricidad,  vapor, aire comprimido, etc. 

bas llaaadao funciones secundarias de la labor de mantenimiento comprenden» 

Limpies» 
Manipulación de desechos,  residuos, etc. 

Trabajo experimental, construcción de nuevas máquinas y equipo 

Ciertas funciones de almacenamiento 

Seguridad de la planta y protección contra incendios. 

En una planta grande, estas fuño iones secundarias deben realizarse COBO actividad centrali- 

zada de mantenimiento,  si la planta oomprende varios talleres o si desarrolla actividades 

en diversos sectores de la industria de transformación de la madera y no solamente en la de 

productos de ebanistería. 

La magnitud de la labor de mantenimiento en la industria viene aumentando de manera 

oontinua, y oabe e»perar que esta tendencia continue en el futuro.    En la actualidad, el 

numero de trabajadores dedioadoa al mantenimiento en la industria de transformación mecánica 

de 1- madera representa entre el 10 y el USfll del total, y en la industria de tableros de 

partículas ese número es incluso mayor. 

SI oontinuo aumento de la labor de mantenimiento obedece a las siguientes circunstancias! 

El ripido y oontinuo aumento de la m»oenÍB*oión,  la automatiaaoion y el desarrollo 
general de la industria, que han reducido en forma notable el número de operarios 
de producción en la miaña 
El considerable aumento de las instalaciones y de las herramientas para mantenimiento 

1 La iaportaneia relativamente decreciente del absentismo laboral y la importancia 
oreoiente sel tiempo improductivo de las maquinas 

U oaraote* de gran densidad de aepital que de sanerà oreoiente va adquiriendo la 
industria, oon la necesidad oonooa.tant» de un funcionamiento continuo, o, dicho 
en otras palabra«, de dos o tres t moa d« trabajo 
Uta valooldadea, presiones, temperatura«, y oapeoidadea cada ves mayores de las 
máquinas, que se traducen en un desgaste uáa rápido 

La exi^enoia del consumidor dt un» mror precision de laa máquinas y de una mejor 
oaaidad de los proAio-tM 

*  Itamar!« presara* »ara al seminaTi» par «feti àtiÈ/Wk MMsm Rauteteolllsuu« Cy, 
Lahti (Htímmüm), (Publio*** o*4«l*ftia**t» «em <*#**»• 13^133/25.) 
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La necesidad de  redistribuir máquinas y equipo 

La  segundad en el  trabajo,  el acondicionamiento del aire,   la higiene   industrial y 
otras  circunstancias que   imponen nuevas  tareas 

La creciente conciencia de  los problemas  sedales y económicos  relacionados con el 
tratamiento y  la eliminación de residuos  industriales. 

Con  la  intensificación de esta labor, también aumenta constantemente la demanda de 

personal  con  la pericia necesaria rara loe trabajos de mantenimiento,   sobre  todo an  lo relativo 

a   instrumentación y automatización,  que  imponen nuevas y difíciles exigencias.    El empleo y 

la manutención de nuevos materiales,   como  los plásticos,  contribuyen a reforzar esta tendencia. 

Antes,  e   incluso ahora,   en cierto grado,   la palabra mantenimiento  significaba simplemente 

reparación,  es deciri    medidas adoptadas cuando algo se rompía o averiaba.    En la actualidad, 

sin embargo,   se observa una marcada tendencia hacia el mantenimiento preventivo,   lo que debe 

coiiBiaerarae como una forma de mantenimiento bastante avanzada. 

FA equipo se ebtá haciendo tan complejo, y su mantenimiento y reparación están empezando 

a  exigir operarios tan calificados,  que  sólo algunas plantas   industriales pueden permitirse el 

lujo de emplearlos)    únicamente las grandes en-preaas son autosuficientes a este respecto. 

Otras empresas deben recurrir a arreglos de  sustitución de  piezas,   e  incluso de máquinas 

enteras.     Las piezas averiadas  ae envían,   para su  reparación,  a una fábrica o  taller especia- 

lizados.    Los importadores o  fabricantes autorizados proporcionan información sobre tales 

talleres de  reparaciones.    Meaiante acuerdos anuales u otros acusrdos a largo plazo,   puede 

asegurarse que el taller de reparación especializado tenga siempre máquinas o piezas de 

repuesto a disposición del cliente. 

En general, es obvio qu*  tal ayuda externa para la labor de reparación irá siendo cada 

vez más corriente, sobre todo  porque,  de esta manera,  podrán obtenerse servicios especiali- 

zados para tareas que no es posible realizar en organizaciones pequeñas.    El motor diesel para 

camiones o  para máquinas es un buen fjemplo de tales piezas cambiables.    Si este motor sufre 

alguna averia,  se lo sustituye por otro y va a un taller especializado de reparación donde 

hay a disposición del cliente un nuevo moto*-.    Este arreglo es muy adecuado para aserraderos 

de maderas y de rollizos.    No debe olvidaí     ,  sin embargo, que, al adquirir las máquinas de 

trabajo,  sus motores han de  aer del mismo tipo y estar fabricados ai menos por el ninno fabri- 

cante,   incluso cuando  las máquinas sean de marcas diferentes. 

Organización del mantenimiento 

La organización del mantenimiento ha venido cambiando de manera decisiva a lo largo de 

los años.    Antes, toda labor de "reparación era realizada por una sola persona, pero M ha ido 

desarrollando de manera gradual una moderna forma de organización.    11 lugar que el manteni- 

miento ocupa en la empresa también ha cambiado de modo radical,  pues si antea estai» sabor-       ' 

diñado a la producción, ahora se está equiparando oon ella y dependerá direcUaente da la % 

gerencia al nivel más elevado. r'> 
lí 

En relación con la reorganización del mantenimiento y con la organiaaoldn en general,       $' 

debiera tenerse en cuenta lo siguiente! » 
m 

a)    3i el campo ó> tareas se amplía,  será preciso añadir know-how ttonioo y •oonómioo 
a la función de supervisión del mantenimiento.   En general^ cuando la oarga de 
trabajo aumenta, también se amplía el ntoero de ajustadores y otro« eperarloe, 
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b) 

e) 

pero no «1 de ingenieros y técnicos.    Si el personal de la oficina es insuficiente, 
el de supervisión del mantenimiento ha de encargarse a menudo  de demasiadas tareas 
mecánicas y de rutina,  en detrimento del control do la planificación,  ato.    "on 
frecuencia se olvida que un aumento del numero de personas y de  la carga de *. raba jo 
siempre exige personal adicional  para las tareas de supervisión,   control y de 
rutina.    A falta de personal técnico,  pueden designarse capataces para ciertas 
áreas,  dejando al personal  de supervisión ei control de loa gnapoa mayores. 

Debe evitarse emplear demasiados trabajadores no calificados;     el numero de talea 
trabajadores auxiliares no  dsberá sxoeder del 20JÈ del persa-nal  calificado.    Sin 
embargo,  ni el departamento de mantenimiento debe convertirse en un lugar para el 
personal obsoleto ni el taller de reparaciones en un museo de máquinas anticuadas 
para trabajar la madera.    Pfra disponer de nano de obra nieva y calificada se 
requiere capacitación,   pero ésta no debe proporcionarse de  forma que un joven 
operario se pase los años ayudando a un trabajador calificado más antiguo,  sino 
que ha de llevarse a cabo bajo  la dirección de instructores competentes. 

además, en la presupuestación y en la futura planificación deberá tenerse en cuenta 
que en la organización del mantenimiento Be están integrando  tareas y departamentos 
enteramente nuevos, como,  por ejemplo,  departamentos independientes para manteni- 
miento preventivo, desguace y reparación, plásticos, e instrumentación y automa- 
tización (posiblemente,   incluso de electrónica). 

Fn general,  dentro de la organización global del mantenimiento  jxieten los llamados 

sistemas descentralizados y centralizados.    En los primeros, el personal de mantenimiento se 

divide en pequeños grupos en torno a la fábrica, y a menudo está subordinado,  en cierto 

modo, a la supervisión de la producción local, mientras que en los segundos la labor está 

dirigida desde un punto y subordinada a una supervisión centralizada,     ambos sistemas tienen 

sus ventajas e inconvenientes.    El sistema apropiado debe seleccionarse por separado en cada 

caso particular, teniendo en cuenta circunstancias tales como la indole del proceso de 

trabado,  el costo del tiempo improductivo por minuto, el námero de interrupciones del trabajo, 

el grado d*> mecanización y de automatización y el desarrollo general de  la  labor de 

mantenimiento. 

Por regla general, en las empresas pequeñas debiera procurarle  .'.a centralización.    Sin 

embargo,  cuando la superficie de la fábrica es tan grande que los desplazamientos innecesarios 

(y que consumen tiempo) llegan a convertirse en un considerable factor de costo, es aconse- 

jable estudiar la posibilidad de estableoer una organización al menos parcialmente descentrali- 

zada.    No obstante, conviene tratar de conservar una supervisión centralizada.    Lo mismo es 

válido para la automatización y ouando se empleen máquinas básicas costosas de gran capacidad 

(por ejemplo, una máquina de I*pel o, en la industria del mueble, una linea para pintar los 

productos).   Sn tales caaos, aéreos la pena, por supuesto, disponer de personal de manteni- 

miento pam controlar «1 funcionamiento tel equipo y ti estado «n que se encuentra. 

Sin embargo, deben centralizarse, oasi sin exoepoión, las siguientes funciones y 

»ervioiosi 

Labor de planificación 

Generación y distribución -a las áreas te proiiovión- de electricidad, gas, vapor» 
aire co*primldo, aio. 

Kanteniaiento te ascensores, vagoneta««, oaaioms, «to. 

Cuítete tel sistema swlnklsr te extinción da iwendloa, transportadores neumáticos 

Tallaras te asjoanlaate 
La mayor ruarte te las inrtalaoionaa te fatoloaoita da pawl** a 
fallare« te oonMruooionea y te reparaciones 

te natera 
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La red  teil fínica  interior 

Asignación de mano ae obra auxiliar. 

En prinr  ,,io,  cada grupo   de   personal debería estar dirigido por un capataz de  la misma 

ocupación.     Así  pues,   no ea aconsejable,   por ejemplo,   subordinar loa trabajadores de mante- 

nimiento a   la  dirección de  producción.    Serta conveníante,   sin embargo,   subordinar de manera 

directa grupos de mantenimiento  descentralizados a   la dirección de mantenimiento en lo reV - 

t ivo  a las   técnícaa de  trabajo»     pero en lo tocante  a  la asignación de  tareas,   dicho8 grupos 

deben  subordinarse a  la dirección de  producción. 

Ficheros de manJ enimlento 

No es posible organizar bien el mantenimiento sin cierto registro de datos, ea decirt 

sin un fichero.    Incluso resulta casi imposible  iniciar el mantenimiento preventivo sin 

estadísticas de las reparaciones efectuadas durante varios meses -y, mejor adn, varios años- 

a cada una de las máquinas.    Cuando   ina máquina o._+a desmontada, es muy fácil registrar en 

una  ficha,   sí se tiene a mano,   datos tales como  los nújuoros de los cojinetes,  o los de las 

correas antes de que éstas se  desgasten, y el peso de una máquina al verlo en el conocimiento 

de  embarque. 

Los objetos que deben tener ficha de registro  son casi los mismos en las diversas plantas 

industriales.    Sin embargo,  merece  la pena considerar de qué objetos deben llévame tales 

registros y de cuates no.    En   la  industria de la ebanisteria, por ejemplo,  procede llevar 

registro de  lae máquinas para trabajar la madera,   las prensas, loa transportadores y ciertas 

herramientas de mano,  tales como   rijadoras, etc. 

La ficha básica también sirve como lista para el  seguro contra incendios y otros tipos 

de  seguros.    Si contiene datos  suficientes sobre correas,  cojinetes,  lubricantes, «to., 

constituye un excelente punto de partida para uniformar los procedimientos de mantenimiento. 

A veces se han preparado fichas  individuales para cada tipo de maquina,  pero,  al menos en la 

industria de  la ebanistería,   tal  diferenciación tiene pooo valor.    Bn la practioa, los datos 

comunes a máquinas diferentes son,  por lo general,   los más necesarios.    Así pues, un solo 

formulario con bastante espacio  para netas suele considerarse más que eficiente. 

La ficha relativa a motores eléctricos  podría   considerarse oomo una exoepoión.    Esta 

formulario puede ser de tamaño  pequeño y normalmente debiera conservarse en al departamento 

de  reparaciones eléctricas.    En la ficha sólo se consignan dato« electrotéonioo» básicos, 

tales como el tipo de motor,  el número de serie y las revoluciones por minuto.    Por rano ne s 

prácticas,   ios datos sobre reparaciones y mantenimiento se reflejan en una ficha en blanco 

separada,  qu»,,  por supueato,  puede archivarse junto con la ficha de la o6q(uina.    Los datos 

sobre reparaciones se acumulan tan rapidamente que  las columnas de la fioh* báaioa se 

llenarían con demasiada rapidez.    También es difícil proporcionar en asta ficha eapaoio sufi- 

Diente para descripciones detalladas de los trabajos, datos sobre piezas di repue ato utili- 

zadas, etc.    La ficha básica y la ficha de reparaciones propiamente dioha taabién pueden 

emplearas para controlar los plazos de ejecución de  los trabajo« (ina}>eooioma da Mateni- 

miento preventivo,  servicio de  lubricación, etc.). 
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La minoración de las máquinas pars poder llevar au fichero correspondiente puede hace rue 

de varían manaras,  pero lo más corriente es aplicar un raime--o correlativo,   por orden de compra 

o de llegada,  o oiert* serie de raime ros para cada tipo de máquina.    Una tercera posibilidad 

es aplicar una serie separada de raime roa para las máquinas de cada departamento. 

Mantenimiento preventivo 

Para que «'• mantenimiento  preventivo sea correcto,  deberá extenderse a  toda la plarita, 

inclusive el  edificio de la fábrica y sus lineas de transpone y redes de distribución tie 

agua, gas,   electricidad, etc., y no  limitarse a las máquinas y al equipo. 

En general, el mantenimiento sigue teniendo un oarácter   pasivo,     pues  de ordinario esta 

función sólo  comienza cuando  las máquinas se averian.    Debiera tener,  sin embargo, un carácter 

activo,  como  suponen la inspección y lubricación en ser-vicio, y la observación continua del 

estado de  la máquina)    la reparación básica,  planeada con cuidado,   deberla  realizarse oportu- 

namente % efecto« de producción- 

La idea del mantenimiento preventivo no es nueva.    Respecto de algunos mecanismos, como 

los de asoenaores, a- iones,  ferrocarriles y cámaras da presión,  la inspección regular viene 

siendo práctioa noraal desde haoe unos decenios.    Se traía de una función muy amplia entre 

cuyos elementos figuran los siguientest 

Inspección de máquinas y dispositivos 

He paraci o ne s menores, ajustes,  limpiezas, etc., efectuadas durante las  inspecciones 

Revisiones generales completas planeadas por anticipado y realizadas durante los 
periodos de inactividad 

Servicio de lubrlcaoión 

Investigación y selección de nuevas piezas y materias primas 

Investigación,  oomparaoión y recomendación de diversos »vencimientos y 
dispositivos proteo tores. 

SI mantenimiento preventivo entraña, naturalmente, ciertoe costos, por lo que debieran 

planearse detenidamente los objetos y el alcance del mantenimiento.    EJ\ la industria de la 

ebanistería,  el mantenimiento deberla extenderse al equipo de pintar y laminar, a ios cojinetes 

de gran velocidad de rotaoión, a las oorreas de transmisión, a las cadenas y a las ruedas 

de cadena. 

antea de iniciar un amplio programa de mantenimiento, las personas que de él se vayan a 

encargar no deberán ocuparse de ningún otro trate jo. Llegado ess momento, serian imprescin- 

dibles leu eiguieates documentos y datosi 

»oheti-o» oon tarjeta« d*t ragistro 4» toda» las máquinas y dispositivos 

Todos los documanitas, instruooiooss, sto«« relativos a oada marine 

Plasaa ds dispositivos y aáculme, *» sepsoiál de 1«» de «randa« dimensiones 

Estadistioas de las averta« 

Osto* sobxs repmraoiones 
Vi*g**mp de todas las limas «s distribtiolfin ds a«**, fat, eleo^^oidad, sto. 

Estableoialento de un sarvioio d* ooufionaa de pis»*« d» repuesto. 

Adam*»), sa ¿aportante <*» »1 frujst» 4s »sivieto pr*nrtrtiw »«M iatsfiPSâp por trabajadores 

laboriose«) y activos. 
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Lati actividades de  inspección comprenden doa funciones diferentes«     Inspección    y mante- 

nimiento de ratina e inspección conforme al programa de cada máquina en particular.    En la 

industria de la ebanistería, y en otras,  la primara función debe aplicarse »t 

Motores  eléctricos 

Dispositivos de  transmisión de  energía 

Tuberías,   válvulas y bombas 

Equipo   transportador,  montacargas y mesas elevadoras 

Dispositivos de acondicionamitato de aire y de extracción de polvo 

Dispositivos de alumbrado 

Máquinas  de oficina 

Instrumentos y dispositivos de automatización. 

Como ejemplos de periodos de inspección,   la segunda de laa funciones mencionadas podría 

comprender: 

Inspección semanal de básculas,  equipo de refrigeración,  células fotoeléctricas, 
herramientas con motores eléctricos o de aire comprimido, y dispositivos de pulveri- 
zación y de acondicionamiento de aire para talleres de pintura 

Inspección quincenal de correas, acoplamientos,  motores de arranque y motores eléc- 
tricos;     inai.rumer.to8 y dispositivos de control eléctrico;    y compresores le aire, 
bombas y equipo de acondicionamiento de aire 

Inspección mensual de sopladores y transportadores de cinta,  neumáticos e    idráulicos; 
plantas de tratamiento de aguas; aparatos elevadores y montacargas 

Inspección trimestral de cargadores para acumuladores;   caldei»» y sistema de alumbrado, 
soldadoras y transformadores 

Inspección semestral de equipo contra incendios,   depósitos de agua y sue aoceisorioB, 
tuberías,   lineas de transporte de energía y aparatos de calefacción 

Inspección anual de pequeños sopladores eléctricos y cojinetes de bolas de 
funcionamiento normal. 

Un buen ejemplo de mantenimiento preventivo es la observación del cojinete de un eje de 

cuchilla,  que funciona a más de 9-000 revoluciones/minuto, de una máquina de alta velocidad, 

como una afiladora monohusillo.    Un cojinete roto puede originar la averia 4» toda la máquina. 

Observando este cojinete de manera regular, podrá determinarse el »omento oportuno de susti- 

tuirlo,  evitando con e?lo la avería. 

El equipo arriba relacionado sólo se cita a título de ejemplo,  pues algunas m£quinaa o 

equipo pueden requerir varios períodos de inspección diferentes,   talas come liapiesa diaria, 

ajuste semanal,  inspección mensual del funcionamiento y revisión general anual,    Determinar 

correctamente el período de iruipección constituye el requisito básico pera un programa efiott 

de mantenimiento preventivo.    Las inepeooiones demasiado frecuenten suponen un derroche de 

mano de obra y de dinero;    por el contrario, el efectuar inspeccione« may de tard* en tarde 

compromete el buen funcionamiento de la maquinaria.    Los período» entre inspección*» daten 

variarse conforme vayan cambiando las condiciones, y la observación de los OMbioe qua M 

produzcan permitirá ajustar estos períodos. « i* 

Las máquinas pueden inspeccionarse bien cuando estén funoionando o eie» cuando ne halle» ¡; 

paradas.   En el primer ceac,  la inspección se efectúa si se observa una vibración anomal, 

desgaste, defectos de lubricación (fugas de aceite),  re calentamiento,  pienoni nfianoadas, 

huelgo de ejee, etc.    Sin embargo, debe tenerse en cuenta a este respecto que, en la induati 

mmml 
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• lo que, en las máquinas para trabajar la madera,  es precise observar cuidadosamente los 

I intervalos entre oaabios de cuchillas. 

• Cuando  las máquinas no están funcionando,   las posibilidades  de  inspección son,   por 

supueato,  mucho mayoresj     la experiencia ba demostrado que por  lo menos  ana de  cada tres 

inspecciones debe realizarse de esta forma,  pues entonces pueden inspeccionarse y medirse ejes, 

cojinetes, ruedas de engranaje,   superficies deslizantes,  correas y bridas,  así como  las 

tensiones.    Las maquinas que produzcan mucho serrín y viruta deben inspeccionarse especial- 

mente ouando estén paradas,  pues entonces se pueden examinar piezas qae de ordinario no so 

hallan a la vieta.    Para hacer la inspección,  deben liupiarae las máquinas de polvo y da 

viruta.    En oondiciones tropicales, deben determinarse al mismo tiempo el espesor y ol errado 

de proteoción de las oapae de grasa. 

Iiucsniería preventiva 

Ingeniería preventi/a as la investigación y selección de materias primas y de diversas 

protecciones, a fin da evitar o reducir la necesidad u* reparar las máquinas o el equipo. 

Una vez desarrollado ei programa de mantenimiento preventivo,  so suelen descubrir algunas 

causas de diversas averías y reparaciones, y en mtiohos casos se ha visto que las construc- 

ciones,  las materias primas y las protecciones eran inadecuadas.    Esta esfera de actividad 

requiere una labor importante. 

La primera tarea al respecto consiste en estudiar aotidísticaa de reparaciones y analizar 

ios trabajos d« reparación más esencial«« y frecuentes} la segunda, en determinar si al modi- 

ficar la construcción,  las aatari&e prl**s o las protecciones «ajoraría la situación. 

Kanteniaianto da lubricación 

La finalidad principal da la lubricación as reduoir los efectos de la fricción.   Una 

lubricación eticas tien« las siguientes ventaja?i 

Las aaquiwM m aantienen «a buen estado 
La vida es las «Aquinas axuianta al reducirás «1 ds^gaote 
Ausenta la sfiolanoia te las aaquinac 
Disainu/s «1 peligro da acoldentes. 

Para lograr ««tas veartajwr, ss «canolai uiiltsar al lubritiaat« iêêtm> «m el lugar debido y 
al «aoaanto oporVcu». 

Ka la lubrloattiéa, sos iapqrtante« totea 1<* recalait«« sigaiantost . 

ti Sttrtíio te fMsttá te w* '*» bay» da dispsnor dabs aar lo «as ?"»duoido posible. 
Las btbrisantaa alagóte» teban «star Ural«***» m laa aoraav* 4» 34*. fabrica y mruate« 
oon «1 aissjo si«n> qpa los ¡pufttoa te }nari»,.<«lan > las harraiU«Rt«s. 
Todo.« loa purtos es lubrteasiott tesan iubariaarta te sjanara oortvotnt   as tecir, la 
lubricación daba »faotoarse oonforae a mi piati v^pkvào par tua ax)«rto.   La* ooajaJfia« 
qua fabrican ìnbrloajrt»? dìatribayan talas alanti *»•»!*«*«*•. 
La lubrioaoion ha te afaetajarva cu al coaanfc* «•#£&», ItìtfotEào •ri.Urn al misas 
tiompe una biterioaolfo *xoaat<«a*   8a î» >'vm§ÊxHmàai «¿ta ri exoaao te labrioaclo» sa i*as 
froouatrta qtt« le contrarilo, sobra tote «a io« eojiarios te bolas.   In general, an 
oejinst« te taaaJfe psquafto o aadlaao te uao no?*al y co» valooidadss da rotación 
normales sé lo raqulars labri oooKn ana van al alio. 
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;..i     v:' rta  .:<•  kTii«  -..til..vida en mia     iï>f»   puede  calculant«  ile  manera  aproximada mediante 

..       1< x   B 

;   =  ..-amidad .1e grasa necesaria (en grames) 

;        .1 lame ITI:,  ¡nay or  dei   ; o jinete  (eri mil Ime treni) 

•   --   anchura   -rleì   cojinete   (en  mi lÍTetros) . 

t'ara economi .-.ar en   ios) cos'osi de lubricariór. y  conseguir que  ésta "»a   fiable,   alguna« 

•••í .'fiïi.-   '.reportantes»,   y  «v;p?r IB luiente aserraderos y  fabrican de madera  terciada,   har   insta- 

li t<<   ,!:  .-i n'era»  de   lubricaciin automati  a,   en vrtud del  cual  bombas hidráulica» hacen  llega: 

la  fri vi  ce  ..;ar:i,    i   • raven   le   tuberías,   hanta   los   pintos  de   lubricación.     La oantidad de 

f-r;i.ia   ¡.di«   ''.ada   pun*-  es  r«tp.iUi'le.     Bota  t'orma  de   lubricación  ae  e¿tá generalizando,   COBO, 

jr-r o;en;plc,   er, el    ayo  de  lais  superficies dealiaantes de  los  transportadores y en  la  industria 

« i-e. efermadera.     Kl,   la   industria de  la ebanistería,   Bin embargo,   las «Aquinas no  tienen mio ho B 

puntos  .jut-  puedan  lubricarse de eeta manera. 

los a eites utilizados una o incluso varias veces no deben desecharse, sino que, por el 

entrano, .-ie debe procurar limpiarlos. En general, el aceite residual »• limpia en plant*« 

especiales.    Si esto no ea posible,  pueda construirse fácilmente un filtro a bas« de deséanos 

de   iana. 

t'revt-eidti de ia corrosión 

La mayor  parte de  los dañoa que sufren las «Aquinas y otro equipo ut i usado« en la 

industria ne debe a la corrosión.    Esto constituye   liempre un problem»,  pero reviste particular 

gravedad en un medio  caluroso y  húmedo.    Por ejemplo»   la velocidad de oxidación del acero •• 

directamente proporcional a la temperatura.    Lo más fre>,'ente e« que la oorroeión sea causad» 

per al agua o  por el oxigeno.    Este último es un factor que plante» enormes dificultad««, 

¡wes en alpino;-, catsus   ,     ree-istencia del metal  requiere su presencia, ya que el oxigeno 

provoca   !a formación de una película protectora de óxido sobre  la superficie B»tálio»| a veoe«, 

ain embargo,  contribuye muchísimo a la corrosión. 

Prevenir ésta es,  er. principio, bastante sencillo.    Bn las suporfioie» da aoaro, por 

ejemplo,  la velocidad de oorroeión se reduoe impidiendo íetnfaloiwnte (|ae ta3.M «mpeJrfioie« 

entren en contacto oon el oxigeno o la humedad o inhibiendo el prooeeo de oxldMiA».   to 1» 

práctica,  para impedir la corrosión se utilizan lots siguientes mé todos t 

Construir las máquinas de manera que los materia lee oxidable« están protegido« del 
aire, del calor y de la humedad 

Modificar I&R condiciones ambientales 

Recubrir los materiales vulnerables oon materia« resistentes » Id oorroeión (pintura» 
plástico«, caucho, materiale« cerámico»), eeamltarlos o protegerlo« oon »tapoaterí« 
de caldera«, o aplicarles revestimiento« metálieoe o golvanieedo« 

Proteoción catódica 

Empleo de inhibidores de algunas de las reaccione* ente M producen en I» eorroelon 

Orno de materiales que no tienden » oxidar«« en la« oirausstmaeiM dftdM. 



I*  ¡o a(.l.eriii2Tudfite  axpueuto >»e   infiere 'juts,  en auchoi;  canoa,   lusj métndoi-i  ¡«ra   lrojjedir 

la  corrofiiii. repj i ervri  •   .imi derabie»  •-nìioi. irniente.« de   piîm,   i.      "ambiar,  -onvieue   -euer ci 

'•uenta <jue ol   primero   de-   loe métodos   Lnriicados  ram voz   puede aplicarse   in  a i tu;     por   lo 

general,  corría a  >»rgi>   del   fabricante  d«i   la rtiquina.     .',, t    embargo,  al  encargar  la  maquinaria, 

el  coraprador pustte  «¿ercer prenión y   tratar de  conseguir   '.pie  eaté  configurada de   ia  mane m 

más apropiada a lau  condicionas de eir.plao. 

RoBpeoto del   segundo método -modificar la»  oondicionee arabientalen- puede  precederse  de 

la aiguienle manera! 

Li ripiar y asear  »i  aire  de  la nave  de  la  fábrica,  y   reducir  su contenido  de   dióxido 
de carbono 

Reducir la veloci ciad de  flujo,   ai   el   problema ne  rettore  a   tubería.   ••     onduco iones 

Mejorar la ventilación. 

Las medidas de  protección enunciadas en tercer lugar son las más usuales y "ienen utili- 

zándose desde hace mucho  tiempo.    En relación con  la pintura,  deben seguirse   las   tren prácticas 

siguientes!    limpiar  a   fondo  la superficie, aplacarle una   imprimación inhibidora  de   la 

oorroeión y recubrirla oon pintura que proteja bien.    El sainio y si amarillo de zinc son dos 

excelentes imprimaciones  tradicionales.    Entre   las pinturae de   terminación cabe  mencionar   lap 

bitumi..Ljsaa,   lau lacau y pinturas reactivas, y  las pinturae de resina silícónica. 

Entre IOB recubriaientoa de plástico existe una amplia gana de pinturas,   lacas,  pastas y 

soluciones.    En la actualidad,   su . 'tipleo  está muy axtendido y ha  quedado demostrada  au utilidad 

para  proteger superficies y aumentar   1A   resistencia a!   desgaste. 

El revestimiento  con oauoho es una posibilidad a considerar en el caso de depósitos, 

tuberías, rodillos,  transportadores,  rodillos de encolar y Máquinas encoladuras   »r. general. 

Sólo debe realizarlo un vulcanizador n«y competente, a fin de asegurar que el caucho Be 

adhiei-e oon firneea o.  la superficie a que se aplique. 

Las maapoaterla*  de calderas, el e es» lt ado y loa revestimientos cerámicos sólo deben 

eapleare« «a lugares expuetoc a temperaturas muy e levada ti. 

Los revBBtiœientoB metálicos y el galvanissado no siempre tienen por objeto proteger 

oontr* la ourroaiór,   a ino que a veces se emplean para proteger contra el desgaste o para dar 

brillo al efejato de que se trate.   Loe métodos de revestimiento por úmereidn en caliente,  por 

aspersion y electrolíticos eon loe aán ueualee.    Cono racubriaiento se eapleari capas de 

•loe, oros», q£q»al, aluminio, estaño y píos». 

Lo« otrm  método« enuasrados tienen poca tapárteos la as 1* industria de la ebanistería, 
sal*» as el mm» de ptowt— *a que M et>. lleva paaaaa aatalioa« pan •lebles.   Bu tai oaeo, 
date utftilti'ae oo» wa «sparto «a e«ta &at*rla» a ft» è» en» talee pietas sean tratada« da «añera 
ooreejot« y ooa loa aa»-fc«r4*les apropiad»«. 

Í*r lltiao, deba meitcionarM U llama» proteoöite provisional, consistente en «1 empleo 
lejw    BBBBB¿ vaa^^eBBBj^a^s/fB^    ^SBSBSBI    eveaeiiw*wla||'^WP#   w*a>  l^*ff¿   ^PflrEffPJp    '•JWasielWI^ÉjflwaiBHPWsWlpja   SF   «JP^    w^^Fwk •AWeV'fl^Br^í    jpWW Hw Vwt^iE^IWsl •        JspaW v^slaar   JpVdt Al#fJE A4|pae 

W**m¡Um *>r> * íláétlw 4. Oît, «e> Í*Ü§ «*» HafNr»«do. 'W»M» g» derrite el plístico, 
jf lue*» » attaKrgs al ft»íeto »e aaáw— pt'im»! *d liVlMa «aqferttda (t vom te*paretur* de 
ffiftff Al Yifiii-jiíanifiBa*etftíñtíe*tí^^ ítrifalimitna i&hitl.. •WSF   ^(F^    T^t •"•*•*   (•BB^ariSBBsssBWTejejsiBí  ^pBj^aBBa*saa«pijs> jaaajapf 5taaa^Bf^«Bjj^sj|Bar-^f¿¡ « ^NP T^p^¡^s"Rr^•wir"ffKP«(^iIWP"w  fHP^'^wi•p   ^•B^BBPSBBHBJB^BBJ   napassi^tBSHB»"•' 

dorai M'<ÍEEÍ-á* tfatijuJ'- smÈÇârJ&M'mâÊkéatmàmMm. W*ÊÊJWSÊrttai%ÉÉt^t e%M«tt.      •*' 
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hxüueiii: i a a e!, almacén para  U  labor de mantenimiento 

U.    oKi.¡loia iati   de    iue   i.a de   di oponerse   oí.  ,t.sua. él,   paru   il   i »bur  de   manier, imlui.to   au. 

principalmente   lac.   ¡ïijf,iien*etu 

Pieiaa    orrioi.tsBi     tuberías,   tuercas,   partum,   fu«ibi<;n,   cu j ii»\,*<*,  «ti-. 

í ie¿a¿  para  let e nu i nadas «4i|U'.riaai     piezas de   repuesto y   c-o jinetea e«p»ci»lps,  etc. 

• 'ot.juiitu.i de   repuesto«     ¡notons«,   bombas,   condensadores,   acoplamientos,  etc. 

jwaitiistrop  ¿ferie ral e si     materiales de   reí leí«,    lubricantes,   pinturas,  «te. 

Herramientas   de  «allumasi    cuchillan,   taladros,   muelan abrasivas,   etc. 

Herra.f.ientaí«   ¡le  nano !    ; . i/t-r de   tuerca«,   calibren,   herramientas de aire  comprimido, 
her-ramient'ir*   e iéct rifan,  etc. 

:„-.     reciente   mecanización y automatización también vienen  contri üuyende.  al   valor oapUel 

ir   1.-IC «viíit.jncias   para mantenimiento.    La miama tendencia a«  viene observando  en el  costo 

•••••ida  ••er   raayor del   tiosipc    inpiodu«.. 11 vo.     I.as   re pa rae i o ne a deben efectuarse con   la mayor 

rapide.-   po-.-ubie,   jara  ID  cual ha de  disponerse en almacén de   ¡oil'iclente    piezas  de repuesto, 

Kn  relación cor.  los  materiales  da mantenimiento,   har, di    tenera»   en cuenta doe factor« 

;.:f. nee   le   -owinar.     í or una parte,   para  poder  llevar a  .-...v--   .a»  reparaciones con mayor 

rapidez y   reducir el   Uempo   improductivo es  preciso  tener en almacén cantidfcdea crecientes 

de piezas  de repuesto y dispositivos para las máquinas más esenciales.    Por otra, sin embargo, 

Gì   se atiende i   Ion  costos  de capital y de  alma« snaje,   las existencias en almacén deberán 

-•"du  irs'e  al  mínimo.    En frenerai,   la  solución  final  ha de  ser una especie de  transacción. 

oí   la fábrica  3e encuentra lejos del  país donde  ae fabrica su maquinaria,  co.*> oourre 

con la mayoría de  loe palee« en desarrollo,   las existencias de piezas da repuesto habrán de 

ser bastante importantes,   a fin de asegurar el funcionamiento oontiswo da la fábrioa.    So 

obstante,  al encargar la máquina deberán sellarse las pie»» de repuesto que probablemente 

ae van a necesitar,   pidiendo al mies» tieapc   las piezas de repuesto que peraltan asegurar el 

funcionamiento de  la máquina durante un periodo de dos anos,  o inoluao  mayor, en algunos caaos. 

Aderó«,  merece  la  pena discutir con otros usuarios de  las máquinas la necesidad de cada pissa 

de repuesto en particular,  especialmente si entas piezas son caras. 

También debe procurarse la normalización, adoptando, por ejemplo,  el sistema aétrioo para 

todas las máquinas y piezas de máquinas, rosca«, orificios,  cojinetes, etc., y descartando 

las medida» en pulgadas. 

Es fácil mantener al  dia las existencias si  ae hace con orden y si  las fichas se archiva» 

debidamente.   Bl  llamado "limite de alarma", o nivel «taimo de piezas y tiempo que requiere 

el conseguirlas,  debo figurar «n el «ayo* ndmero o'e fiohas posible, a fin de «ae pueda cursar**. 

el pedido tan pronto como el numero de piernas en aïaneén oaiga por debajo de eoe nivel,   te 

este caso, es dtil servirse da fichas de produotos v M piernas da repuesto.    Co* minte *    ¿, 

las máquinas pequeñas, en l*a floh*» de aácuinaa edit figawm las piases da repuesto wat 

esenciales.   Se lu pies*» de repuesto umm.l*$ (fie m tüUliaan ta mochas taquina* debe prej^c 

rarse un resumen por departamento y otro par* toda la ila»**, indiauido su atasro toHal. 

plecas eon, por ajenplo, correas, oadenae, «otoros y cojinetes.   I* lista resnadda 008*** 

una base paja lae ooaprae, «1 almacenamiento y U noraalitaoián iman».   Ka to*as MtM 

Us piernas i» repuesto eue!« identificarse mediante números o Ittra* olave,    U list» % 
piezas de repuesto y M registro «eben mantener»» al día y en formo ordernde, eoa e»J»to 

puedan encontrarme los artículos n*o»sarioe aun pérdida de tiempo. 
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IAH  reparaciones  puedan  'nacerse  con creciente rapidem a  medida  'Pie   la  función  de mí-t '• 

riiimentii  p/olucioriB.   («ra atnrider  lau   necea i dude H cambi ante H.     ì'-'.r  otre    jado,   -li< na.    re|rtr-. 

norms entrarían i:oa*.o5, y Biempre hay un limita  qua resulta antieconòmico  rebasar.    <;o>iy;one, 

pua e,  calcular por anticipado   la cuantía del  capital  ejur   debe   irono vi 1 izarse en pieza;* de 

repuesto  para las inquina»  ade  esenciales!    «1  costo de otros né to dots   poaibles debe calcularse 

.cuidadosaaar.te.    El   ejunipto  cflie  figura oda abajo  se refiere a un  n»l,or eléctrico grande y 

esencial  <ja<s  funciona a base  de  tres   turnos de  trabajo.    Fl costo  ¿el   tiempo (fue periaanece 

inactivo  a«  ha calculado en  ?O0 marcos  finlandeses por hora.    El   mantenimiento  periódico  de 

dicho motor  puede  realizara©   por une  de e¿tos cuatro metedor-!     a)     revisión general  completa 

sin oustttución de  pieza«!     b)     rebobinado compiate,  etc.}    c)      aust ituc lóri del  n tor    'smjie'e 

y     d)     sustitución  del  motor  completo.     En el   cuadro  niguiente   se   entablen« una comparación 

de   loe costo»  respectivos.     Hu estudio  de dicho  cuadre  pone de  manifiesto  ;¡ue el   tercero  de 

eso« netodos, es decir,  la «ustttución del rote-,  es el  preferible,   por  lo que resulta 

econóonco aantener an reserva un rotor completo. 

Coatoa oomparatlvoB da ouatro t to do a da revision ganara! 
periódica da un motor eléctrico grande 

Joatos  (marcos finlandeses 

Tipo da revisión 
Tiempo  da reparación Tiempo 

(hora«) Improductivo Piezas 
Mano de 

obra 

)S/ 

Total 

Revisión oojopleta 

Sebobinado,  etc., dal yotor 

Sustitución dal rotor 

Suntituoien dal aotor 

240 

144 

7 

3 

48.000 

28.800 

1.400 

600 

1.000 

B.ooo 

16.000 

6.000 

2.900 

300 

100 

•54.000 

32.700 

9.700 

16.700 

y * principios da 1973» al tipo da aanbio dal o finlandés era de Mk 3>90 » |1. 

Montaje de laa maquinae 

Las «Aquinas d«ben «ontarae con g$m cuidado, pues un montaje incorrecto o defectuoso 

preda oanaaarlae dañoa irrtpai>»blts durant« au nmcionaaiento.   Antea de iniciar ex «wnt&je, 

*»ka» Iter»* oon aatemalanto la» J¿3P**ueoiejn*s que norsalaante proporciona el fabricant« 
al «ministrar la »aquirui.    Bs «U, piaapre qua sat poaibls, deberían solicitarse y obte- 
nerse dichas ínetruoc iones antea de la Hadada de la »*qui»,   Aunque las diversas forms 
de «ontar laa ««quinas ala umili pao« trabajar la «adera no di fi aren de manara sensible, 
conviene -tonar net* at las h*rraalent*n y diapoaioionaa necesarias conuigwuUi en laa instruo- 
oionaa «t mêk «tqttiJn* «a parUoular.    Bate a* iapcrta&t« inclua» «1 ìm. «Equina aB de un tipo 
zasuilarj spMNk loa) Cu««in« MI «actu«««) y autpoVitii^M oawbiaii OXMCI rraousnoia. 

flpMilt HÉftllw« lékjpfc **!•• osa» la« lijóme <fc oint* anona y la« capii l&dorae y 
TVftiHmáor** atoa*«, puactt Wsàwnta *R «a iitia aln »ceaid»« 6» afianwrla« al pia»,   Kn 
t&l ÊÊiïÈ^^JÊÉÈÈÊËin. euiÈÊ*tt&ÊÊÉk ItiËkMm M&_ MËÈÊË&ÎÊÈàt-âéÈÊÉifâÈÊÈak &k ^IËÊ/L r\MWm¡  «MMWiíli t éHI m v  lata «ifesna&a^A«*^ 

itili" IéIMI ail    tltla •tl.iffiî ¡M''MM««i1h tiimtiï'f'^i i>al'P»otaiwint» nivelado y piano. 

iffir; 

"IP!?**" a    ^* ifi **    ""^^1 

•*fcS|--««.ii--      •   - 
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ion   modo oua ¡pliera que  a«a  la máquina,  «i   monta i«  puede «feetuar«» afianzándola 

• r   .».>.:-i.c •    it;   î'i'.v  i^'i.     "'na   ve.-   íleo id ido   el   oiif-í aaaim«r:t o,   ,ieb«n  pruo Mearas  en  si   ¡îudlo   loa 

irifi-iotä   ¡an  los  pernos  de  oiaantac ion,  o,   si   la planta se halla en oonetruncién,   pueden 

ut •   .ira-  muy  pron'o   las  pe río rae lorien necesarias.    Bstaa  perforaciones o cavidades han de 

ajustara«  por   -orapteto a   lo«  planos del   fabricante!    en ningún CABO serán señorea true  laa 

-, nd   •¿lila!' PU e!   plano,   ptiaa,   de  lo contrario,   «os  pernos ser aflojarán tati pronto  como  1» 

íriár.ina  empiei H  ri   funcionar. 

A;   ei'ei't'iar   ¡a   ; notala.-i5n,  a« coloca   la máquina on  au   lugar exacto,   se  insertan loo 

p< nv>v   ie     inwntacióri en   loa  orificios del   bastidor y  se atornillan a  travée da  los orificior. 

ac; da.teo   ¡ni   mielo.     La  «tquina  se ila«  entonces del   anelo   (entre  ''0 y  ."'"•  mm)   mediante cunas 

me'Al ü-as!,   placa»   le  plomo,   et.-..,   colocadas entre el  bastidor y el   suelo.     Las ou ñas deben 

•oí...-.irne   lo más  cerca posible  de  los  orificio« de  fijación.     ÍA   U. :   fin,   delie empleares un 

nt-e,   de  birbuja para comprobar la posición Horizontal  de  la máquina.)    Las cavidades de  los 

per no ri   ;o   rellenan  t>ntoncee   con   lechada  de cemento y -ina   -:c?  endurecida anta,   c-e  aprietan 

IOP  pernos  de  cimentación.     En sata faae ha de  ponerse  mimo cuidado en que no  a« oreen tension«» 

en  ¡a máquina, es decir:     loo pernos no deben ejercer un efeoto de flexión o da torsión en el 

tac' ii;r,      s:«i   tue  pu» de  ocurrir ai   nc   ae   instala   la  má.ruina en un  piso  plano y  horizontal. 

La  torsión ,y   ¡a  flexión obstaculizan el   funcionamiento  de   las piezas móviles,  e   incluso el 

bat. ti dor puede dañara«. 

Al   planear ol  emplazamiento de  la maquina,   deben preverse   los cablee eléctricos nece- 

íiar. ,.;.   .a,;   t-;t>eríat>  de aire  comprimido s  hiiráulicaa,  y   ion  conductor de evacuación de polvo. 

La extracción del polvo y de las virutas de madera tiene capital importancia, y »i no M 

hace debidamente,  ello  irá en detrimento de la efioiencia,  da la »lud y da la seguridad d« 

Ion trabajadora.    Por otra par-te,  resulta fácil da»cuidar el mantenimiento da un«. Máquina 

po.vorienta.    También ea mayor el peligro de incendio,  pua« lo« motores reoubierto« de virutas 

y astillas do aadera  stielen recalentarse y 8« queman aus bobinado«,  oon «1 consiguiente rieago 

de danna de mayor importancia.    Por último,  debe subrayarse que una fábrica liapia produce 

nula y  mejores artículos en menos horas de  trabajo  pot  unidad de producto,  y que  funciona oor. 

costos  de  marit.enimientc  alnimoB. 

Respecto da las virutas y el polvo,  lo mejor ea limpiarlo« neuJmttioaaente de la ouohUla 

del cabezal cortador, que ea donde se originan.    SI aiata«* neumático de «uoeión á« viruta« 

puede ampliarse a toda la nave da la fábrioa y a oada «áfluin* «a «arriólo.    La seguriämd y la 

1 impie aa no son las dnicas vanta ja« de tal sistema oontrallaadoj    los residuos así recogidos 

puedan utilizarse después an fábricas da tablero* de partícula« o de oelulosa. 

SI dotar a viejo» edificio? da talas canalisaoiones para los residuos da madaí* puede 

entrañar dificultada« y oosto« adioiomles, paro éstos no «ualan aar d««pro porci onadot.    En 

tales oaaoa, es fií>eueírte que lo« oonduotu« oolgante« tel ttsfce saan la Ibais* «oluolón.   m  , 

nuevas plantas en construcción o proyecto a« pueden pravar conducto« «a al susli per« la wd 

da succión, de foro» que laa virutas «a* caen al «talo puedas barrare« hasta IM booaa 

previstas al efecto, desda les cuales son afcsortidaa. 
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22.    US WQUms HBRHAWHWAa PAHA TRABAJAR LA MADERA 
T 3U «AlfPEBllOEBTCf 

Al  oonsider&r la fabricación de muebles y artfculoa de carpintería a escala  industrial, 

loa planificadore* han de oonoeer bien las máquinas herramientas para transformar   la madera y 

•u mantenimiento oorrecto, puea s« trata de equipo que en a la vez complicado y ooctoso y 

ouya aelecoidn, explotación y mantenimiento correctos tendrán capital  importancia para el 

fxito de Ift explotación.    Por esas  rasponea,  ae examinan aquf  con cierto 'Walle  1<í  iva turale 7.a, 

el   furicionaisianto y la correcta conservación de algunos de  IOB   tipoH man  importante«  de 

máquinas de transformaeidn da la madera. 

Bapeoemoe examinando algunas de lac máquinas herramienta» utilizadas para cortar.    Como 

se  indio« en  la figura I,  lo« rollizos y maderos ae pueden aserrar de  tress format-   distintas: 

i)    perpendioularmente a la fibra (corte oontra el hilo);    2)     paralelamente a la fibra (corte 

al hilo) |    y 3)    paralelamante a la fibra pero oon la herramienta moviéndose en sentido 

transversal   a cll».    La« herramientas  utilizadas para efectuar esas operaciones  han do  estar 

diseñadas en consecuencia. 

Ho.jas de Ble-ra oiroul.ar 

Existen sierras circulares con dientes apropiados para cortar la madera al  hilo o contra 

•1 hilo.    Bn la figura II se indioan las formas y los ángulos normales de ios dientes.    La 

alan« dab« «atar Man equilibrada ouando funciona y,  para tener la seguridad de que su 

rotaoidn será satisfactoria y uni form«! la parte central deba martillarse de antemano 

(pretwiaado) a fin d« que adquiera la extensión oorreapondiente a la que se produoe en el 

borda da la sierra ouando ésta funciona a toda velooidad. 

Citando las sierras sa reciban del fabricante» están correctamente equilibradas y tensadas, 

pero la misma iperaeidn de oorte haoe que pierdan su tenelín, que habrá de srjr renovada por 

personal experimentado. 

normalmente, la velooidad on la periferia es de unos 50 m/segi^ndo.    Las velocidades peri- 

fsrioa» superiores e inferiores a la notasi regulars» na ajusta- de la tensioni   las velooi- 

düoaa mi» «lavada« requieran tensiones Inferiore» y viceversa. 

la muy importante que las hojas sean abnolutasente uniformes y planas ouando giran y que 

no M aparten sis da un par da Alois*» da »ilfnetro del plano vertical.   De ahf la iaportanoia 

qtis tiene el tamado. 

Los aséeos de oalidada* adecuadas pava sterrae »asi«» tancar una duress uniforme de 4¿ t- 

aproáis* aaaairte» «tu variaotonea aprooiafclss. Para qw las hoja« de sierra trabajan Usai es 
»•ossario «¿ta sstÄa 00**ertamente afiladas 9* montada« y qus a» el mantenimiento ss oonasrve la 

• Rswit presentada ai sasaasT*« far OHM slpBfsWfiIMlejri »a»11 *'*»wscsa **» SBJHWUWì 
\a*jsms./*   ynsRiiosma arofwsussBs*e> asjt s*ëys»twa wfWm&Bfifw•**'*? 

Trf;.»;4.^ •;»-.; r'iSR*-ï** -y*   «Ä-sS-Ä*i^r'   . Sí^f i V^«>^'*- ,-*,•,-,    '-- 

IBBSSSSSSSSSSSBSBV 
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do la «adra 

D;.T«sooi6ti  ie  la fibra 

Claví   1.   «uparfiola d« oort« parpandloolwr » la fite»} 

2. «upwfioi« d« mart« y wmñaámi/H i» 1» ÍmtmAmáe 
paralelos a 1» filar* | 

3. suparfioie de aorta paralela • la fibra pero novitodona 
perp«ndioularaeirt* a «lia* 

-,     •   4.*t  A* 

*• •fjí k    v     A'    *;* i* X 

;-3t"--s¡   í:S# '*i¡ 

'% 

H" '•     ?: ' \t > ;,Jï«i-t"-,  ' ^f>!   à amenti it '.] 

'•     •     í    ••-•   -,>• ^ 

•  ,   •   . •-•-. vi--:,.-*.       ' •  "    •    "*W*J JSJL 

-c t'j', vT 

.,-1    >~> . 
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L 
15 
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•ba  |j.   ,,   <.,   ¡ii(-t'i-i  :!'•  rc.iivt >   iti;  --UI  >!.i**  .jue  encaja  nxîiotamenta  air nu orificio  central.    El 

ß ,„      „->;.,  ..;,( »,    i,.-,-\ .ii.'íi^  i-or  'U¡ i   • i unira i .= i 1r¡ -io   p.->).»t,   t«ro  «Iì algunas mAjiunafl  m<»  pequertae 

va    '      ; . i :       : . :'.>.'' ti^'ìì!.'    t¡   'ïis't  >r. 

AI   •iii.-.rrnr,  se haoe avanzar la troza hacia la eterra «n una mesa separada o  oarro para 

tr',;íJ.     .'>*"  ,:urt"  utilizando  l¡i alimentación manual  en loa  aserradero» anticuados, 

Sur, til. ¡nnw   ie  flh-iiiinterf-1 y   viran  plantas   indunt ri ales  similares, et?  corriente  laallnen- 

t;,,..;«,. >ri.i],   ^ v o t »jab 14i : ic  -.iti! izan rcfii 111 as  o ctntaa.    El aserrado de trozan  con  sierrae 

,lr.;u,,.    ,,,.  v,i" .'•> en  1"   i>¡n  respect a  al   ?r:>H< n   le   la ma^uin^Ha,  pero a menudo  las  nwdidt« 

¡io ".iTTi   i.^n-di-i  son p.'co  f.rpcifsai:   puon  recul* i muy sii ff nil  apilar la hoja fi»   ia «ierra 

m<  -I- • c-un.-n'".     E:-  T.\ï   isi;>->rt ait e   ¡un  la ho.ln  »»Ht*  correct -iment e  tendivi.-) y-  nivelada. 

No na  neres.-irio  oiaaifisar el material quo debe trabajarse y basta oon &par+%r  1M troza« 

dema. i i-i     (ir.indes.    ito alcuno«  pafsea, para aserrar trozar, grandes, »e utilizan  la«  llamadas 

8lerM¡: dobles.    Rate tifo c'è e i erra consta de dos hoja«, oolooadas um» encima de 1» otra de 

œanprïi   nie  1 =»K  ourvap de la sierra se encuentran en el  oorte. 

La« sierras circulares no son coonímioaa pues oon ellas ce pierde mucha madera en forma 

de  aerrfn.     Por consiguiente,  estas máquina« eetin desapareciendo pooo » pooo,  especialmente 

por   lo   jue  respinta   il   aserrado de trcaau.    En cambio,   la fracción del mercado correspondiente 

a las sierras de oint a y a las sierras oirculares oc.¡ puntM de carburo va a ir aumentando 

cada vez más, en detrimento de la» sierras circulare* tradioionala«, na« pequeñas. 

Sierras cirottlares oon hojas  le oarburo 

La popularidad de las hojas de sierra oiroularee oon puntai de oarburo auaenta oonst»»- 

temente.    La introducción de máquo.nas mas entablen, diseñada« especialmente para «ite tipo de 

hojas, y la mayor experiencia en la util'zaoidn y el cuidado ce ¿as lÉUnaa a« ha» traducido 

en creoierrtaa ahorros. 

La industria de producto» de la »adera de Sueoia se ha reorganizado en «1 atomo de lo« 

tut irnos arios y se ha generalizado la adopoitfn de medidas encanilladas a ammantar la efioienoia, 

Al agudizarse la oompetenoia cada vez más, la mayoría de laa empresa* se han visto obligada« 

a centrar BUB eafuerso« en una gaaa limitada da produotos que, ooao resultado da ello, •• 

fabrican en grandes series.    Bn el ourao de esta evoluoidn, han perdido tarroao la« «iquinas 

universales crue a« utilisai»» antee, an favor da maquina« eepeoialitada* da «ran praal»**» 

y capacidad. 

Sin embargo, al adquirir «ata« mê.^dm» oapeoialisada«, <n» fraouantaimaata «o« ottras, 

hay que asegurarse de que laa herramienta« en «lias utilised«« peralten sacar todo al parti*» 

posible de las máquinas.    Lu hoja« da aterra« oir miaras oon punta« da oai*»e deaaapefcan 

función importante a este respecto.    Oraci as a su larga vida «til, a« ha podido •i«t»W V» 

producción y reduoir lo« oottos unitL. loe de fabrioaoidn.    Sin «mbarflO, aJ. reJKtlalafrte %tt 

de las hojas oon punta« du oarburo adornavate puado oonaaguiM« «trolasta» «ÓttSloi««»** ft 

trabajo bien determinadas, 

Yalooidad da, poyfre 

Cono regla gwwral, las maquina« da tipo« ai« antifWM que •• iitiliMS m le, iatWit^U 

da la tranafowaoi^ da •adara no puedan ajusta»* para. dlfawatMi-««bwM«*W»- 
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una velocidad <jue, eon hoja» normal««, da una velocidad   io curt»  aproiinada d" 47   -n/r-e^. 

(1Sy  pieu/seg.,  váaso  la  figura  III).    Cuando  se   (..«•. s a  a  utilizar   laß hojp.a con puntae  de 

carburo» »e puede emplear un diámetro miß pe<fu»ño porque,  con este tipo de hojaa,  la reducción 

del diámetro r.o  representará más de 5/8 de pulgada (15  ron)  aproximadamente,  durante  la dura- 

ción de servicio de la sierraj    dicho or-n otras palabras,  mucho menos .nie en el cat.o de  las 

hoja»  corrientes.    Teniendo en cuenta estas circunstancias, una hoja oon puntas de  cari uro 

»tontada en una máquina de  tipo más antiguo dará una velocidad de corte muy inferior a  lu de  la 

hoja tradicional,  lo cual  signifie« en muchos caaos que no puede utilizarse  de la forma más 

eoonómioa. 

Tan el cuadro  1  ue indican las velocidades de  corte  recomendadas para diversos  tipoR de 

Mit «ri al.    1A velocidad de corte correspondiente  a cada grupo sÄlo puede indicarse  dentro  de 

unos límites relativamente amplios porque las distintas clases de madera y de tableros a baao 

de made re. no se trabajan oon )a »ismp facilidad.     En loe límites superiores,  en necesario que 

i« máquina sea sufi oient «««it e estable para que  la noi»» funcione sin vibraciones.    Si  la velo- 

cidad de aUuientaoión por dient» es demasiado baja.» »o se formarán verdaderas virutas, pues el 

filo del diente actuará únicamente de una manera abrasiva sobre el  material,  desastándose 

excesivamente en oonaeouenoia.    Para reducir el desgaste es mejor aplicar una gran velocidad 

de P liment ación por diente» pues el desgaste del file depende principalmente del recorrido del 

dier'e a travás del material.    Si se utilisa una velocidad de alimentaoióYi demasiado alta, 

puede oaurrir «pie las fuerzas de corte sean tan grandes que se rompa el carburo sinteri zado 

del borde cortante.    El tipo de aoabado que ee precise será siempre un faotor importante al 

•eleoelonajr la velocidad de alinentaoión. 

yelooldade« de oortt de la» «lerrtuí oil 
£gf'^.S3S131'íII5I:!Ji''!!yg5 

g oon puntas 
es 

yelocidad de corte 

Wft*1ffM JÙS&t piee/seg. 

Badsr* de oonf feras 
aster* á* frondosas 

tsfelero d» f lbx*a, £&**   ^ . , _ v,~. ..- 

Tstol.ro de r»n<*nA*f*pl   ,,^^W.- 
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Figura III.    Velocidad de porte fm/sc«,) en funoifln Afe  la velocidad de 
U hoja frev/mln) 

Di tilt.   dL- 

la hoja 
Velocidad  do  corte m/sofe. 
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Airara de \*it hoja aobre lft Bvtperi'i."ii.c -;••• ^¿abjy," 

EÏ   ingiù o   ie  "gam: ho"  de  las  líoj'i ¡   : m  ¡«nt ,:¡  de aarbur"-  o-it-tl ^aibis   y r orbili aadas  suole 

«et.w proyiwnado fiara •:,-4*   U  ¡toja  a,s  •,r;Hn,rfi   i  un.',  altura á"   >/S  ¡»  '.'./ft  de*  pu l^nàa  ! !0  fi   '';  r-im) 

por   nriíumii  ¡i«.   I«  pio 7, a  de   i.i'j.bnjo.     s>-,  l-   fìi^irn   TV  f>-.->  obperv.  ciír>-  -irf-   - í   Inpil'    !<'•   ii,.Wilt. 

(Jul    a 'liti-  i^-in  r«B'. t ;*•>   vi  material   ouítnd i v-irf'i  lu íJf-u.ra  it-   Li  ho ...     r>i :;tr-   ;  i ••• 1 \iirtt;,    • 

posiblt!   influii- ori e ertn iiedida HObif  "1   no^-b-id'i   ¡P   la  ««CTìAT' rood-, fi..-.;-indo   im .-ilt'im     ;e 

sobrsHfltle   l=t hoja do  la pisa* de   trabajo,  y  uh1-,   -jourre  sobre  todo  co«   \'>¡, .naten-dor   rficu- 

btertoa de pliatioo   lamirwdo  o  chapa,     hu altura  -îptima de  la hoja  dob°  determioarn"  "t.  cada 

nano  por tant »o.    por lo conerai,  cuanto m/jyor »!- -i  eaa alturu peor fiori al corU> do ontrndft 

on la cara inferior dei niateri&l, y major será la cara suparlor.    En oaiibio,  si  la -tìtura an 

menor,  ea peor el aorte de entrada «a  la oa.ra superi ">r,  pero ce ont i on-*  una cur;,   inferior ai»: 

dpfiitoB.    Bu  la primera  sútaaoió'n,   U trayectoria de aorte a travÄs  de'   matf-ritl   e E  máu oorta, 

1« ouai supon« mano« fu«T8« de avance y, teóricamente, monor deegiarte del filo.    Sin embargo, 

en el segundo oaso, se obtiene un »ovifniBnto de  la hoja más uniforme y,  por o o« tBi guíente, un 

mejor acabado del corta„ 

Arigulon 

El  íngulo de «alida de corte «e ir-u-aiem« antre  10° y 1¿° (figurai V).    En  iiteniuon estu- 

dios se ha pueatc de imaü-fieato que, id   33   «ircenta el Iugulo poi- jneima de »«OB límites,, no 

«e obtienen unas tuerta* d« oort« Infer: ••;«• pero, er, ûMBMO, se paede debilitar el filo. 

por «or de la solides, al ángulc  de la punta del dient« no debe »er ir.fer.ior a 45°.    El 

"gancho" cjuedt  cai ermi nado por 1%* propiedades espeoffions d# corte,  lu facilidad d« trabajo 

y la dure xa de  lt. madera.     Loo valcrer, normales  oasi San entre  0° ,y   K>J;     les ángulos mis 

abiertos ae emplean para cortar al hilo mader* do conifera* y loe mis  cerrado«  para practicar 

cortes de travi« y rebajar. 

En «1 oorte al Mio,  L» «adera tiende a ««pararse delante de la cierra lo ouai reduce las 

tvunnm to «HP1«*»   l'or consiguiente, M puede aumentar »1 gancho sin peligro de sofcraoargar 

el HU, y têX ammAo a* tradtto« tm menores fuersa;» to wrajso«. 

81 inculo d* Muida tfta/ftnoial vacila normaliMïiie antre 3° y 4°.    Bl ángulo de ealida 

radial M arati«« «atre 1t">    y ?  .    Sin etabargo ai la hoja tie»¡e tendanola a aoumular dep3- 
•lto«i habrJ ^ii« «amentar »rte Än«ulo haat« 3°. 

m ViMlad» M**«ri«r 0 f)t>ntal •• «MH^ttfc'-'«» &á&-tk%|JM«i ordiaariaa de acero al oarbono 

aar»* li««**» UmBtr. U», foras« |> y Of'>«it .if.sOO« *5 la fijcar« II).    Ito la« h.ijaa 

\miB4^:Ï!l&*c^*v liì«le*«b y tuaVife ma^ra ook punta» to Oisf^/«;', «X teìs*l*de 

tartltìda f UblvHxt encha»»dwt mmO^^^^f <*»éj||^ÉI «ori* limpio,   ft» «toa o^aoa, «1 

Êti&U mu» tleiu «C| 4» I* » <!«' ** J^^kér # 4|»'.   iotualíBTOte, 1« mayorfa de la« 

ix>jUMipi»t««4>,U»!M« WWiltìl »fc^lJig^la^íj^rtarlw.   Si •«» orn^arû oes iuta hoja la 

AIMAH moto», i*tâ^*W%U*i fW**«rl«r *<«(äl«v« W.M vntejU y mano» fuarta de arato«. 

* •***> ««mtta ««Vi ** íp" 9*t 

ÁivMialmS *» ****• tM WJWí*3, t«Me aalerior 

'"^   ~ ^ '    U'ia^tf&jr ^aôift Iti dOMOlia,   Soto 
;/âT 'ioästt ÍM tó«ii8» tuvlwan »1 Meal 

«èâii -Etili*' nr&*:àÈ»*&Wm *1&ìM* oa»oe «m 
... _.t>=...      -   .- 

will.     .'. ...;....4 
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Figura V.    Deamnacionec de Ángulos admitida« en 3use.ia p»r» la» 
hoja» de aiern.a  rirauKtrat» con puntaa de carburo 

pi,,voi      «t„ íroslo ti«-  calida  do corte 
Aw, ángulo de  In punta del 

lient« 
/    *"   -li    !..    •• --ho 
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£ - ángulo dalb;»* .       terior 
f- Inguln dpi  bisel 

pò art «ri or 

rigare. VI. Hendidura* r ortttoio» d« emanai 
circulares oon pun>aa de carparo 

fa de la» hoi— to «1«• 

**3**¡ 
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ia.acrwi.ong8 

Las norma«  suena*  (SIS)  por  lae cuales  ne  ritfen lae dimansioneB de  laa hojac de ni arras 

oirouìares oon punta» de carburo han aide dei. erat nadas  recientemente.     La norma eueca ¡j70 

contient- una  lieta de  dimenBÍcrie¿»  quo  incluye  Berten An  diámetros,  t, r*f»s  series de anchuras  de 

diente« y serien de  ruinaros ile  dientes pitra panos  le 7lj,  4'i.    W,   li,   '4  y   10 mn.j    «n  bi 

nom«   l'i/!   ne  dajn  datos  para tojas d«  slhrrve  circularon   rie  corto ni   travÍH;     y en  lu 

norm«   ìM7C ,   p*ra  hojas  de  sierr.-t  tiara corte  al   hilo. 

Todavía no  e«  fa. normalizado el  ecpenor de  la hoja.     Noriii'tlmente,  vi one   .  ser ¡le   i/}? 

n.   >/6.î    le  pulgada  (1   nun)   inferior a la anohur;»  del bord<    de   corte,    Dicho  •!(•  otra  forma,   la 

hoja  tiene un  huel »o   .-iprorimario  >-n  el  norte  do  0,0? üul»»iid,ts   fO,Ori •1, 

A vecen  se  fabrican hojae  de  filoB  oortarites muy   <ífltr»oh(i¡' quo BS'IO   tienen   un  huelgo 

de 0,01ft? pulgadas (0,3 swi).    Por consiguiente,  hay que prestar mayor atención a su montaje 

y poner especial cuidado al a»errw.    Las hojas con puntas de carburo Huelen ser algo moa 

gruesas que las ordinarias ds acero al carbono,  a fir de que  ou movimiento  aea bien uniforme 

y de conseguir una bu«Tm unión de la punta de oarburo por soldadura. 

Para libera' las tensiones crue se orean en la pe-fefia de  la hoja,  principalmente coao 

resultado del  calor originado al aserrar¿  laa bojas oon punta« de carburo   llevan hendidura« 

y orificios de dilatación, sega» se observe en la figura TI.    Di chas hendiduras ae encuentran 

<m tod^ß lat¡ hojas oon dientes poco etp&oiadott y an la« que o« utilizan para un aserrado 

oontirruo. 

Calidades de carburos uinterisamo» 

Desde 1959»  los carburos sintertsados se desorlben oonforme a las designaciones de  la 

Organizaoión Internacional de BoMialisaoión (WQ) i«i rsspeoto a lae operaoiont.« de meoani- 

zaao en las ouais* ss forman virutas.    Segln se imttoa an la figura VII, hay treo grupos 

principales.    Las fleonas indioan en qui direocion aumentan la durabilidad y la tenacidad, 

respectivamente,    tn la transfomaoión de la madera,  los carburo« ainterizados exhiben el 

desgaste por abrasi fin que se nuestra en la figura VIII, y que recibe el nombre de desgaste 

lateral. 

Las calidades de oarburos «interinados que entran dentro del grupo K (víase la figura Vii) 

son particularmente resistente« al desgaste lateral jr por oonsiguiente se utilizan en las 

hojas de sierra oiroulares.    La calidad utili atada depende del diseño de la hoja y del mate- 

rial que hay que trabajar.   Ss importante que el oarburo «interi«ado sea sufioientsKsrrt» auro 

para resistir la rotor« del filo durant« el «Herrado.    La tenacidad y la solidez guardan reía- 

oión prinolpalaainte oon el tipo de oarburo, el contenido de oobalto y 1« estructura del grano« 

por oomsiémsnt«, un mayor contenido d«t oobalto y un grano mt» grasso producen una mayor tena- 

oidad pero una durabilidad inferior. 

Uta error qtte a* oomete oon freoumoia os afilar una hoja oon punta« de oarburo oon una 

freousno...« inferior a la necesaria para conseguir resultado« óptimos.    Se debe estudiar el 

desgaste lateral considerándolo 00*0 una guía para Masar «1 momento en que resulto más eoonó- 

nloo volvar a afiU? la herramienta.   K desgasU no dsbe ser superior « 0,008 pulgadas (0,2 ma) 

(víase la figura n) •    La formt nás f£oil de oosprobar este desgaste es utiliser una luna con 

dispositi?« para »sdir. 
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Filtra VII.    Calidad«» de carburo« «tnterlzadoa 
determinada« por la I9C 
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Figura Vili. 
de una herra/Bitmta para trabajar I* madera cru» 
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¿P*      '-    ji iO.'l'f»•' •''• 



- 20} - 

Al afilar, operation para la oual   habría .nie utilUar um muela adi aman t.ida,   hay que 

afiUt  primero el   borda  principal  y d«»puÍB el  Borde  posterior.     Como  af  indica er   la figura   U, 

el  deagaate penutra  ooriBírterablamant"   en el  fa\gi:lo de  trabajo,  a  pesar del ¡tngulo de salida 

radial.    31 ánic«n«»nte   :se ftfila  la parte posterior,  hay nue (fuitar siria cantidad  relativamonte 

grande de  Ir; punt,-,   de   oxrhim para restablecer el  filo  di» una manera planamente  satisfactoria. 

Prim im primer   af i lado,  nu  recomí nnd* urw  r-ueda de   1'JO granos ,y para  el   loabadü um 

r>!«da   i<« 400 ffronon.      La  m.íyunn de  afilar debe  a<r* «niable ;/ 'U  ho.in   i?-be  estar  fijada  da 

mari>mi  ne#ir-i, prel'eror.tsnßrite con an   tioporte cerei del   punto de  afilado. 

Resumen 

El empleo it hojas  oon punta« de  carburo es cada ves más  freouenta.     U introducción de 

maquin&a más entables,   proyectadas especialmente para utiiizar hojas con puntas de carburo, y 

una mayor familiarioad  oon la utilización y el mantenimiento correctos de dichas hojas se han 

traduoido en oreoientee eoonomfas. Nuevas configuracionee  y nuovas calidades de carburo sinta- 

riaado, oompueutas especialmente para  lau diversas condiciones de aserrado, aumentaran todavía 

mXr  lai» posibilidad««  de las hoja« con puntas de carburo.    Desde luego,  es conveniente que se 

observen y apli<n¿en er¡  la medida de lo  posible las normas por las que se rigen las dimensiones. 

Hoja« para sierras de ointa 

normalmente» las hojas para sierras de ointa silo tienen dientes en un lado, pero un 

náWro reduoido de ellas los tienen *n amboa.    La distanoia entre puntas (paso) varía según la 

dimension y la aplicación de la hoja,   también ial*luy»n en ella el tamaño y el tipo de material 

que ha de oortarae.     Las hejas de sierras de oint» se utilisa« «acolusivamente para cortar al 

hilo,    iäi los aserraderos s# utilisa» no jas mis anona« y en la» «ebanisterías y otras indus- 

trias similaras de ti-mn»formaoiín de la madera ee emplean hojas mis estrechas. 

En general, se considera que las  bojas de sierra son estrechac hasta los 70 mm de ancho, 

teniendo las Hatadas anohas mas de ?0 na de anchura.    Las bojas de sierras de ointa para 

cortar trocas «talen temer una anchura superior a 150 MIU 

La miquit» de a* errar de oimí miele funcionar en posición vertioal, pero las maquinas 

hori santales «ata» sanando terreno, eopeoialawite as los aserraderos maß pequeños.    La maquina 

oonata de toa ruada«,  fija« a un bastidor bastante rígido, alrededor de las guales pasa una 

band» metilioa dentada continua, cue ee la teja de la »ierr«.    La rueda inferior cata accionada 

por un aotop » la superior por la hoja de la aterra, que actus como corree de tranwisión.   ©i 

una «aquln* vertieal,  Xa hoja siaapr* aorta hiela abajo jr tod<M lo« dientes trabajan. 

H objetivo del tensado, M deoir «1 alargasiaRto de la parte »entrai í*» la hoja mediante 

un oilindro, ei que la hoja a* ajuste  oorreataaent« a la» polea» portaaiorr* en toda eu 

anchura durante la oparaoion da aserrado, oon frioeifa y oalantejaiento nomai*« j un »»fuerso 

adecuado an la maqulcm.    Ks aur inportanta que el filo dentado earll «ufi oient «sente estirado 

duraste al aserrado i    da otra fona», la hoja no oortayi dereobo.   ftl eetìrado do 1« hoja ** 

bao* ejewiendo preaitfe haoie arriba »«Are 1« pelea,   ufarior,   lata ««tirado no debe oonfun- 

oirae eoa al t«a*ad« «fati oentw it U haja-4*.•*»»!». 
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Nonna iraant«,    la«  »'«.lac  (IH   UHI  morrai;  il«  oint a si» <iorr,pran  en  rollo«,   s« o ort Ml  a 1« 

longltua n.'1'fK.ir, i  y  et-  unen  loe ertrer, >«,   pi eforiblereer.t e   por  HO 1 daduT-a,  aunque  en «simios 

aserrad.*!-. •-.  t'sc<  tu-   hace  por t-oldadura amarilla.     3* utili?« ur  oarro  portatrosae para lan 

Bierre   Ir   i^r-pi»'/„-u-  tro.'se  pero también  aors corri entt-s otraf«  forman il» alimentaci An fsoao, 

por i>,:«npln,   aia maquina  alimentada por unn  r-ena con guías  de?   la hoja 'le ai«rra per un;: i m» y 

por ;. ; i        le  li  picea  "¡e   ir«b;.jo.    La gufn  superior rueda r.»overat   en aenttdo vertioi.1 y 

sjunt.tra«-   i) mis  -orca  poni ti t» d«j  la pie;».«.  .1«  trabajo,  cori   lo  ou*l  «a mie  f£cil  <jue  «1  oorte 

sea   r< et'  . 

S,'tH   llantas   lo   las   ruedas pcrt.-ioir-ta  eon  '¡onvexaB,   a  fin  de   impedir que   la  hoja  ne 

dearìv o   latera lm<--nt<»,   ni empi*--  v cuando  •••ett correctamente temimi A.      £>i los Eetadoe  Unidos  4e 

América,  por ejemplo,   las candes máquinas  de hojas anona* tienan rueda« plana«, pu*» ne consi- 

dera que la gran superítale de oontaoto proporciona suficiente apoyo, sin que haya qu* to«ar 

ninguna otra cedida. 

En ol  aserrado  oon maquina de cinta,   lae   :lrdid*e en  aaeirfn quedan reducid*« al  mttúMt 

y no eü necesario clasificar las tressas oonforme a su« diátnatros.    Las sierras de cinta de 

diversos tipos s» consideran lau maquina* »as económicas para al  despieoe de trosas y su reane- 

rrado.    Este ae debe a  la delgadez de la hoja y al heoho de ijua  las troia« se   pueden aserrar 

conforme  * determinadas dimensiones y calidad sin que haya cnie  perdei  tiempo en manipulación««, 

gl as-ir >.d'. oon ai'-rra de cinta está esobrando popularidad ea el inundo entero. 

El mantenimiento de las hoja« de si orra d* oint» «a Sata comp 1 loado jue el de otras hojas 

accionadas mecanios/aente.    LA neeenidad da »tilisar buenas a&tuiBM para el aant «Bissi auto se 

hace notar rái   er. los aserraderos oon sierras ds oint a qus sa las otras ìndustrine de la «adera. 

OttoMllas de níasdm 

La irayorfa de las cuchillas de mé«v.inaf> realizan movimientos de vaivén o de rotaoiín 

sobre discos, tambores, ejes, eto.j    otras eii cambio permanece« fijas, oiendo la piesa a 

•»quinar ls que efectáa el isoviaianto de vaivén o rotaoiâa.    Tu»Mén hay maquinas oon uaa sola 

cuchilla y máquinas oon varita ovohillaa, que oortar en oowbinaoidn. 

Lae ouchillaa de maquinac se »Hieden olssifioar por su forroi d« oortar, a saber i    reta- 

torios, como en los discos oortsmtss y las CíO hi lian de aaquina* cepilladoras, y fijas, sage 

las cuchi Ila e de «Aquinas para oortar ohapaa y Iw* de Us raspadoras ds superfioles. 

Cuchillas rotatorias 

Kn su forma mas ssmoilla, la ouohilla rotatoria corti, prlnoipaîaatts a lo largo 4s la        [ 

oexa (filo oortante).    Su fiuioion oonsiste tfí sspursr 1« sapci-flois, «lana. 9 «=*"•»» W m m 

cortar el t atiero grande on fraient os eia psqusRos, lo «tat éa funoilft ds la slsrM.   «te 1» 

figura X ss ve oórno ftmoiona aste aparato. 

Cuchillas fijas 

Vn HUOLOS oajsos, IM ouohillas para sorta» mads» son iwlutlvsMBt« fliaa. m ì* 

ds Baderà la que gira oontra la ouohilla» oosw an let tañida pssm dssanrollar oaapa, e 

•1 aovirisnto da vaivfa iHWpsndioulaiaauta a alla, eoa» an las •jipiittai rstMswtoxaji.   Otx<0 
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•¿«•pio en ul  raspador de  superficies,  en «1   suai  se hace avalizar la madera oontra una 

ouobilU rfgid* que tiene un bord* ligeramente our-ado para sacar una viruta delgada (de unoa 

0t00f> pulgada» • 0,'5 sst aproxitiadamante).    &> la figura XI BB dan algunos ejemplos. 

Cuchillas de maquina* cepilladoras 

Las rniohiili.ii d«> miq-uxii^.e  c* |,i, Iladorad  non dp  dog t;posi     '"omuuwfot. as  y  d*   cementación 

(figura Xtl).     1* »«fiffss  "t.   ,UL-  trabaja el   autor  (äandvikeii)  u¡')i'..-»   l,i   t. ícrii .;,i  de carien t.^- 

olrtr>.     1« mat eri;., prima  (ac«ro)   t'etic on  cajú contenido ae oarbonu  (aire.it. íur  ie  uri 0,10$) 

y por lo tanto no es templable.     3e aumenta  «1  contenido ñc uai'bono de   la parte de  ia cuchilla 

penetra hasta la profundidad  requerida..    Durante  el   templado  sube i guíente,  salo  la sección 

carburada te endurece por completo, y el Interior de la cuchilla conserva la tenacidad propia 

del acero oon bajo oont anido de oarbono.    La tranaioion entre el material duro y el blando 

•» gradual, sin uno» 1 fai toe bis» definido« <ju«, «a ciertas condicione», podrían orear tensiones. 

Ai la actualidad,  la salpresa «Alo emplea acero rico en eremo para las cuchillas de cepi- 

lladoras, porque las máquinas modernas de este tipo funcionan a velocidades y coa capacidades 

•uy grande«, oon lo cual pl filo de la ouehilla puede alcanzar temperaturas de 450°^,    Por 

conni gui ente, para esat. máquinas se requiere un mater: %1 con una temperatura de recogido 

elevada.    La« auohilla» delgada« se templan, todaa, pero lai. más gruesas se templan por 

corrí «jt e de »Ita frecuencia.    La configuraci An tel temple ee prácticamente identica a la que 

•e obtiene per ostentación. 

Quotila« par* trttursâog»« da madera 

Las wâqnlnas trituradora« d« -«adera «e utili «a« pri nei palmenta para reducir madera y 

oorteta de deeeoho a pedaaoo pequefto» que puedan servir de combustible de caldera«, y casi 

todas la« fábrioaa de ohapaa, aaf ooao ouohaa otras plantas   ¡uè »r»bajan la Madera, las 

•aplsaB para aste fin.    Asini sao, las maquinas trituradoras para convertir la cortesa en 

oosibustible se utili*» «a «nonos aserradsros que tiensn una dssoorteaadora y una planta de 

tratasdsJito ai vapor, aaf ooow «a ai#a«M fábrioaa da asíalo«*,   »itre las demás aplioaoiones 

fig»« la elsborsoioV is tooones da plus« resinero» par« la produooictn ds irementinai    la 

trituraci*«! ds nadara ds ionia para 1« obtanoidn 4« curtiente* sn las plantas de extracción y 

spsH^sTisJ^w   ^P•    •••• m&aMÜB   «••^•^pV^ssW^WwM  ^KWa)   gslay • ffaTM^HMMNB   WMF   ^SWTP(PIWWP   j^j&W^^H^Kß0k%WW&^&    W    » »•••*•   "   WBsW 

rakrieantes.   tasi«« rsquarlras ds 1o a Jtf oMoallia* paäw fonar uà JtMfe,   otra« «Iquina» 
psrtsfMolsot«« « osi* tljp MR||| jgsmiièm mm nmmtÊÊamt *• wirtill»«« y "pulvsrisadoras», 

ÎÈÊÊÊÈ& -É¿1     *Wga«aj||||fcA|l|   'ÉtffcÉsH    -ÛA   4afes^B^BBBBÌ   ¿A:     a^sV .^^ËHHMJlW,. dÊftt    &AÉI   #rifeïj^A£JÉ£|ÉUfttt     tf>     Î^A    ttssWäa.$laHifll    ^T*4 ttTlnnl 

sjAstAÉSsA ^SSii    ^kaft    ^a1eW4,^iflS£A    -áft^bb    .^••^MkgB^Sis^MW   ~^^ssá\ ^asasSkAsA-HtfSt    t^Atv dSssasss^tsasBarfBr   ^ssáer.    i«iisl^4 A^B^BV   4B>    SySLA   ^dlasaft^feáJÉ^a^a     dftia\    ^&^i^a?4. ^^s«^ A 
"^•"•"P^ip      ¡«W^   ^|R; Vflrt^W-*^s^p "^^WsWBifl^BIr ^BsW^^^^^WMsw" !WsV',V|pV^PP^|Rrí^* í^WsJ'P*'^^Wi, ¡Jf   Wpl* TBsW^WW'W   WW  ^WflBiftil^p*«»^ 

iHp^WP  W^   SBW   "rW^WWW  SW  ä(S  ÍPWl(WflWKi5Be1sWsWWsW>VgfPi^H|B!H ^WIWHB  JHr^P   Wp   *BTE'» VTMRWsWWwfc   «••*** 

rtuilss aatlitoss r tíktrmm Jè^ì*EEèEì&* Éá«sáaÁMfeást^skiillÉiÉiÉt^Aaa —sili 11 su As nsea aéWinaa »•sss^P^r^ ^s^^PflsWSP^R^'^  ^P    «rwBSswSF   as^sn||F^i|qp«Bps||^BJp< 4sVr"*^RRItlYfmir «s«R5Cpiip^MB^»^pp^Bl^3IsnPw  lHeqninilPMWI1RP*V   1MT    IP^si   ^s«jB|psjs»ii«jpsjpp 

«Haften Mlnihft Tmni* ÉtfwitidBttsm'.^ âé*  jmgaätgb^Jäimk ¡^¡a&^ì^Ljii^ ^á*j*^», jg^t «arrìsi tino« da 

fi» io ta**«» m&mêê*m *» ^i^^tMfiì «in êùm* >ü»* IìMWI^HSWì« «« las 

*-.^ 

-   ^fe%>T^f® 

Uttl^UdlSAi 
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pigira ft.    funcloMUBianto de un* ouoMlla rotatoria 

g°^t ft fropa» yy fjffriMf .^ ff«w^if nil 
jytvmdo da ohapaa a partir fl» «a. ooartaroi   y| 
ohaDft nor 

an ooataro 

Part« oamntada 
totalaoata teopJada fart* da 

(•) 

Zona A* traoalolfe oon      Fart* paatartor 
taapl* áaoraoiant« (no tablada) 

oon BHBWt twapl* y 

Paît« da acaro idaado 

Plrt« «a «MW* 
(no ta«(4««a)       .,.. J*      *.! 

• ' dim wsfcf MJ¡-*» 
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Bata Uoría B61O  OB válida dentro de  ciartoo  límite«.     Eu  evidente que lae  cuchJlas que, 

en condicione.!  rie. une  normal««,  puedan  utilizarse por un porfodo mai¡   lug«   uytou   je  requerir 

nuevo afilado y ouya resistencia al daño causado  por pedazos  rip metal  neu  Lf-ual   o  superior   , 

la de otras cuchillan  han de ofrecer una ventaja económica adicional,  en uiwito ,)Ue  son 

laanorea el desgasto de  la cuchilla y  loo gastos de mantenimiento. 

Alguna« nuohiUas  H« trituradoras  son de acero do muy  t,UJii -jleaci^Ti IM¡. •.,;;  ••;ont.oni<io   'e 

carbone cue dl una dureza da), orden d* 4'?  P  
r54 HRC  (oBcal«   i.;  Rockwell),    ¡u- utilizan  cali- 

dades baratas de acoro comercial corríante a fin de que  los  precios  sean lo mía bajos  posible, 

ro respuesta  i  1A teoría más difundida entre   loa compradores.    Como  lau oucnillap  se  templar. 

ooBplötamante por raltodo» tradicionales y al aoero de baja calidad,  por sus propiedades,  no 

•• i« punas dar máa que una tenacidad «udarada, a* tía da mantener una dureza relativamente 

baja para iju» lac ouchlllas no aa rompan demasiado durante su uso. 

Cuchilla« para portar ohap« 

Airante aflos,  Sunáviken h» fabricado un* cuchilla cementada para cortar ch&pa.    Está 

tenplada looalmente,  lo cual signifioa que «¿lo en una  parte  (el  filo cortante)  tiene  la dureza 

•toda* {59 a 60 HRC).    El rendimiento de esta cuchilla ha resultado ser muy satisfactorio, 

tanto oon madera de coniferas ooao con madara de frondosas. 

Hace nao« do« aflos, äandviken produjo una nueva auohilla para oortar chapa, de una 

calidad nueva.    3« trata de una cuchilla de aceró de baja aleación, templada por corriente de 

alta freouanôia.    Sa eonstraociéVi e« Idéntica a la de la antiqua cuchilla cementada)    «1 filo 

tiene ima dai««« de 59 a 6t BR y entelante« propiedad«« de oonaervaoién, pues la ouohilla ae 

•alitiene «filada durante mucho tiempo,    gi piedra«, clavo«, nudo« duroa, etc., ocasionan 

daño« da pee* import ano i* al filo, fate se puede r»«t*bleo«r fábiliaente oon el tomo.    En 

oaao da curvatura» ni filo a« ¡»«de onuereser oon un «artillo y d«Bpu4s rectificarlo}    ai se 

produoe una MUMOa, «• puede oerwnjir limandola y reetifiolniola. 

La« barra» da praaion M utilità* ta»*© en lo« tomo« para de»«nrollar chapa» fina« de 

tronóos oomo «i la« «&pia*a rebañaderas.    Loa primeros tica«« una barra giratoria o fija. 

» *4$o «fe «orrittot« de barra da preal&i tien« ftlo ft« ««ttllita, w« le oonfier* ana gran 
raeistenei« al «••***» j jnana« propiedad*« do oonwirvaoián.   t¿*>. «abargo, «i «ajnianimianta 
4» «rt* barra remite oaro «i M d«JU oon algu&a «atari» extrajía, oos» us. clavo da acero,   A 

•mrnét, b*jr qa* «aviar U Wn a «a tallar ««peeial para cu reparación. 

' «;#,.. 9m& *• difwiwllan « ratfuan a&wrtM e«?e«lt« 4« «adera, y eapeoielmat» «1 roble, 
Ui> ísaa»aa» M«*tl>uy«& «* pjjobi««*, ^ toda U «aaoa nanohAd« M deb. 4««eoaar.   Pan 

^0^0-S^,m^fiß0h ^##4PPl*|g :*** • ffjfHWH P» ¿» -*MB»k S *» «oport« para lijspiarlos. 
t* frigia!« rs.fttfM Aw*frm ****•»*> !*>*•*• M» «i» f*W faite.   » ob.tante, 
MM*» ,«W «1 pntltm <**«* x^*4*e «4 U «MM *# sewlfe M «• aoaro rioo en oro»o.   Sato 
VWfftätl**i** V* }*• |«^B|M «ltastair M MdMat^dal «w)t«ni»i«vto de la barra que, -m 
«i*Hf>.«MM« U«* «M. la«Mmp 'amt 1 «ftajlw"è>'-r«ai«4«WCU al de««Mt« y con«*rvaoi«n 
4al %»-ifM kw *«•••* «i wUmifí 

1 W *'  J.*S¡<K     -:.   , ..     .j . fPtij'I^ ,S«#i. ^1!»,^», .--,,. .íiefüs.    J^j -   t«S    •    !•„ ••;     >. 
'••'•;*•",..... 

••"•*•' 

i«tt«hiMaaaaliedkÉ«a 
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Afilado de Im ouehlüaB de m&iuinas 

Ou«!»!'     LIB    -uet,i i i.-is  «mí .itadíífc.  Hí'   :iíilai¡ '¡ai,  oui<1ado,   se abt ìener. i»a major**  propie- 

dadt-R   i       <>r!",   i :i mayor au raclai; ,y   1«   reduooiSrc oorreapondient« d«   loo oosicm,    3in  «mfewgo, 

n-- : ,r     ru   ••!   í) ;•    if-  ¡¿.fan -:uohilia  reafi lad«  no  se» tan bueno  oos» «1 de «na ra»#»a y 

tur-   --.¡.-..r-.     ¥».   iij-.-h-.'H   ->i»Bi--f-,   .il!.--   .<>•  •t*b»  a ur>  r<-.ai'i i «tdo  dafeotuoao,   lo oual  ha dado  motivo 

'•••i. ' i-'- --i.-f!•.-1 -i   -,   rut'i-ii-   iti.iufit if'ioatìUm  ,y ¡m».'de »»no  --«b%r   iti nonf s tüiaa que i« haya, craado «ntr*> 

f .=*! r".    *i,: .    >   •  lit«r,t», 

!'•.•!•   ;<,!riHitfiH<*ntt>,  if   iPb«r, cambiar y velv«r a »fi iar  la« ouahllla* ant«« á* qua mu filo 

estí   i««»mmi.i  «mt-iH-ia^,     .51   s>-  toma adta prxcaucí oVi,   ü   mafilar   la ouohilla tiübrí íjna 

„.t.-«,¡~  ~,-^   n^^tcrit*^     1~  ;'JU',1   ~h " t*î"^ + s ^<«**^   <:-•  **r.«i.T**->  •*• ''î^i-^nsîa 5*- íuí's^lííi«    tÄi  fil** 

bun, afilado deb? ser  umpí    y raoto «n toda au  longitud, ; no dwbe presentar rebeba«, punto« 

quemado« ni  grietan de afilado. 

;,i   -f   dad conseguida al afilar ouchilla« da natjuina« depanda principalmente d«   loa 

factores  üif-uentes i     la máquina de afilar, la mu»la abrasiva, »1 meHodo de afilado y  la 

ejecución  J«?.1   afilado.     A oont i nu ao i in se consideran por separado «Hoho« faot ora«. 

^ item 4» üf ite 

En l& mayorfa d« caaos,  la« máquina» utilizad«« para afilar caohillaa rxjta» ao» recti- 

ficadora«  de superficies oon husillo« horiiontaln« y mesas oscilan;as, ea la« oualea aa 

acoplan mueiae abra« i vas d« oubeta o de cilindre.    Frecuentastent«,   la« ouohiHa» paqueAaa M 

afilan an reotifloadoras d« superficie« con husillos verticales y mu«la* de cubeta. 

Por lo general, la ouabilla •« fija mediant* ur plate eleotroaiagnlMoo o »fi ansandola a 

la meea oncilante i« la equina de afilar, la ontal efeatáa «B aovtaaamie 4« vaives frejata al 

husillo fijo que lleva la suela abrasiva rotatoria. La »alidad da la maquina da afila* ti «na 

una enormi? import ancia para loa ram It ado« aal afilado. It debe vibrar y dab« eat ax «a 

buenas oondicionee p-.ra que «1 bisel aaa uni for»« y el filo agudo y limpio, m maquinas fa» 

no son muy rígidas, eapaoialaeiite ottante ne M aaplaa ningdn fluid« ref ri garante, al afilado 

debe llevarse a cato con el máximo ouidado. 

la sumamente importante seleooionar otta ruada qua tenga la oalidad f al tamil a «al 

adecuados para el trabajo que aa va a raaliiiar. 

Calidad (dura»a).   Hay <pw praatar fra« atanoiAi a] grado da durata.   Sì m daaaaaladc 

blanda, la mala ss aanaar**?! am taawflo, sobra todo aa 1» fata da saaba**1)» y m damaatJb t 

reduci ri axcesivamente oosio oonaaouaaoia da aaa ràpida laforaaol&i.    f*T o*t« parta, al la 

anela »m my dura, no dar! resultados aatiafaotorioa porque *e «asatataH j aa*ota*á réVídav* 

»anta f háfft que reavivarla oon freewanoia.    La Míala empastada y ataaatad» tlond« m 

y a estropear la ouohilla. 

ga dabe salaooionar la calidad da la suela da oonforwidad oon la ooapoaioitfn y 1« 

dal aatarial da la evoUlla,   Tambiaii son muy importantes al tipe da vaotifieadora 

y si estado an ¡rue a« an cu entra,  la forma y la valooidad da Ir naiflai y la rafriga»»*i»íte, 

preferible probar primero oon una muela que »aa mia Man blanda, y luafO 

otra aia dora y aa» aoonóaioa. 

.,&*• 



209 - 

Üt£HE<    P*rm afilar «mollili** da nüStruina», oada va« sa utili san «le la» mue IM   ta «rano 

•M fine.    Ite «iwta« oaao«, M «M^II«« UB grmo da nâm. 60 a 80, que  *a proporeional«*nta mim 

blando «TUP  io« ni* craaao«,    là  m*r aáa pattato« y  m¿* agudos,  lo«  jçranos ml« finos  ponatran 

»M floil««wte  #n  1ä av.parf'il«  dur* d«-   1». ottoni lia  «fuá  los gr&no« ml«  gruesoe.    For cnnai- 

guiant«,  un» míala de gran > fine  c-ortarl oor¡ ««noe  pratici; y BTOOS  peligro de quemado,   obte- 

niéndose cor. ella una m*j •    ouperrflois, 

«a  ragia*  ganaralaa qit« n®  apiloan para «elacr.ionar el  grado  ie  áureaa y el tamaño  lei 

grano  t>aii   las  si«n    -.   cei 

|.    UM «tala* d« oo«^)o»loiín ate Aura *e utilUa» par* matarial«s bla«do«, 

Mtparfioia« 4« *wt>«to# sayoraa prfafuodiâaKUa éa serte, y en reoUfioadora« true no 

•fifi pcrííw-tnaaota lífMM, 

•Bala« JÍaf^y.    l*a «aalaa da aoajpoaioiÄn »«noa eoapaet« •• aalscoionan par« maten alee 

duro«, grana«» •wparfiíia« 4a œnrtaoto, sertas 4a a*»M*W dimenìi ones y «Icruin«« «my astables. 

pe».»g.tdo if aoabfcáo-   Para daafeaetar »e utilisa« Baiala« de grano *ru*so|    lao muelas de 

erano j,-'on; «fio dafom awplaarse para «1 aosbado. 

•iftaboios ¡aafaAAaa^o«.    gl sistema de sfat-ol-s«  ut 1lisados pare   las muela» abrasiva» est! 

Mimali »ado a aaoala Intaroaoionai i    la dasignaalAn ém joa Maia abrasiva oontU.ie todos  loa 

dato» ralativoa « m oaìldad. 

Ufe!, Mg» 1 ti tflitÉf Ü. WSÈkMâÈ*   p«* •*"** ewAilia« da aoaro para h.rra»ieirtaa, 
•»aro è* alaaoidte rio« «e OTOBW O asa«« rápido, ana lan ut i li sarse SRMISS vitrificada* de Alundunw 

Oos» ragia ganara 1, ari laa «Mia» para afilado d» ouohllla« »alo s« utilisa un agant« da oeman- 

taolfc vitrifioaO«.   In «1 Quadre 8 a* indie*» loa ndsaaras ds frano,  la« mUdaiss y la «strue- 

tura 4« laa mi »laa para afilar ottoMlla* 4* sequi****« 

$£(t&tÌIP putì #•* *r nhi^< If 1 

i 
t 

i 0*fc*ta 

 j,féVii 

ti - 23       59 - T5 

2o-?5    m - m 

Wl fPpW***V 

«i« ««• » «M «MAM «I»   *t IfcflJÉil,    «l«^«ÌH M>| Ili Wllilt »Il rfiln   itrfariar «iftti«»» »1 

î 
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Uta Isa  -le  «»jtmentos.    Jíorapr»  que ae pueda,  souvient utiliMf una muela de s<sgpentos en 

lUf-rar Je ana IMCIM («speci« Imant" si se '.pata do muela« de gran tuonano), pues «1 aire qua 

circuì« ùr*»d»,ior le lo« segmentos du rant v ìa rotaoiÄn contribuye a ¡uè «i afilado s«« máfl 

ràpidi   v  ri   --tifn amiento -.»íor.     /idemáe,  la »• il mutaci fo de  la»   limadura«   «« mas efloae y  la 

o,-i[ a... : i id   it.    tr/ib-t.p- T\ajf"r   ,ut:  si   a«  utili/.»  una  wuels  d« una  plugs, 

K-JC. .l'i ;áfl-   j   r.i^vivadi.   -it.   la  mue lit,    ¿i   n  muditi  -ibrassivn  tien*  tendencia  a quemarse» 

n.:i.,v   ;•.;«•   r> .wiv-iri-i   lìmi.' ii.is '-i.(wr<* e.      .--i «>mjir«-   tu--   se   monta  una  mu*ì.-i   ivi «va  «e  prcoiso  reotlfi- 

.- u u    : -tr-!    ¡-.'-   : i   .->upf>r! ici>   abrimv;i 5'unojont-  -le manara uni fonie.    Tambitn hajr ^ue reavivarla 

.U> v-     ".-    -u.-uido  par-»   ;ur  ls  su¡prfici'   .-orlante  su  mantenga  li »pia y viva,  reduciendo nmt al 

rrfl.l!'«     >' 1     pt'-l 1 tíTO      t>-   -lUHnnir    "ì      Ti  l'i     'if     l-i    riuohill«. 

Tanto para «1 rectificado cerno para el reavivado se recomienda una reavlvador* »special 

para afilado manual, que va apoyada contra la mesa y el plato le ftj«ei&i.   También se puedo 

utiliîar para ello una herramienta ooij punta da diamante, pero no una piedra abrasiva (cono 

un pedazo d« miela abrasiva), /a qua e« liffcil mantenerla lo tastante ft ja.   tampoco oonviens 

emplear una piedra abrasiva pues probablemente ••apastara' la superfiai» «n lugar da limpiar la 

cara  it   là muela  ngudizlndola  y dándola «ayor poder cortante. 

IM. operación de afilado 

sJttcfullas payoialgantc tamaladas.   El afilado de cmehillaa templada« is manera selectiva 

(como la« templadas con corrientes d# alta frecuencia o lis de aoero compuesto) M *n trabajo 

mu? delicado, pues la muela abrasiva ha de trabajar simultaneamente en material blando y duro. 

SI blando tiende a adherirá« facilmente a la muela la anal, a su vas, tiende « empastarse y 

r% quemar la cuchilla. 

Sujaccufoi firme i» la c-iohiU».    May qua sujetar firmemente la cnwklUa« ya saa *«*l.'.;it« 

uii plato electromagnet"0 ° afianslndola al carro|    muaca dsbe sujetarse con la mano,    li muy 

importante que las superficies da contacto eaten «rentas de rebaba«, suciedad o auerpos extraño«. 

El plato debe poder girar, a fin de que el filo de la omohílla pueda tomase ooa la *tt«Ia 

distintos ángulos, segtfn el tipo de cuchilla utilisado.    Cuando no se dispone de an dimposi- 

tivo de sujooei&i adecuado, se debe colocar la ouohilla sobre VEA ma«a ajustable, son un top« 

contra su borde posterior. 

3e»Udo A« ali« Él 1» m«la.    Las ouoàillas de «¿quins* siempre detesti afllwn« &**&* «I 

filo, ooa io oual la muela conserva mu sedar abrasivo y disminuye el peligro A» W&mmAw&m* 

miefto del file.    Si el afilado se hace en sentido oontrario, la muela arraitf* «1 «Aturld 

más blando d«l bisel haoia el file oortante, «apastando«* y perdiendo a*p«**s*. 

Sin embargo, a vaoes «1 afilado se efect<ta apoyando la «woailia o«*»* 1« ywifm»*« jtt    '. 

una muela cilindrica.   Ooa este método, se pued« oW*n«P un H««lj*o ciÉWgH fm»«fi «iwtM 

ooaaiones mi «de resultar ventalo««.    IB ««te «ause* ne mu iMininilslnl« «•mltaa1 «u asaLav-amaluiiK: '* •*me•* vm*vr^    |"i"mm«     m m* «m« «w*m     » ir«* •» w*^f «* se ej » •«'    w-e» • es     wmwwwjjf     www     wm    wm«•tw»miraíij»j•Fiw«F   -m»«ayw••fPf     l«»fm«Jm   ^m«jp^s«««j|F Tsjqs»jsj|gws««»ft f, 

diámetro deaimsiado oeaueño. mut san «Ila ss obt«flAv4 ana tHswiáll (taatajeiaAe MaÉAmg&m, 

litándose aaf «1 fil«.   Antes dm iniciar 1» ap«r*oi«n d« »fil«««, hay «W *B*|X> «| {Wmft «I«, 

refrigerant«|    lu««o se empieza a hma«r ^rar la marni», m«Ki«Bl»»éft «m yto&laSMÈÊËm*:,- 

aoabado d»l filo.   11 afilado se termina deje»*« que la menla «if» «MrtMMl s«»-hi*«#'- 

avanaar más la (manilla, «uta, que no saltan más ohispM.   De erta fox**, •• aft*tflW 

oon una «uparfioie más mwn y «• m$jsj&ifií*m «l r«o-tifi«*àc. - *- **,.<•,>*-í~^i*^ 

'»• 
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Hay que oheervar ou i dado Banian te   Ih. velocidad  preBoritfi para o^da 

»•la,  pue« #1 oorte máximo ae obtiene a  dicha velocidad.     3i   la velooidad  -•«  irumficienttr,   ia 

«uela t«ndrl uri deag&et«»  excesivo j     por otra parto,   ooti uns vel'joítiad  demasiado olwadn   B< 

obtendrÄ un efecto t> afilado tan  fuerte que al filo  a« quemará .y inodora' inservible,     Como 

se ha dioho antan,   ai«  embargo,  se  {weder, contrarrestar loss t. roo ton  rie una velocidad  pt-rifí- 

r-i-,;.i  incorrecta  sel ««clonando un« mu«ìa de durmia aCecuada, 

Velocidad BiljLiffm. Hay que haonr notar que, por mor de la seguridad, ne iw delio sobre- 

pasar la velocidad màxima fijada para cada IBU»U abrasiva. De una iti mera general, la velo- 

cidad de  la mesa de alimentación debe «atar comprendida entre 18 y 24 m/min (60-flo pi's/i„:n). 

AUjfBtaslfc.    L» »liE-T!+«ci*T! debt ser relu"**»!    0.00? w>lni4n« por P^>TOW 

(0,05 ara/pör «aw»), OOWì rfxi«o|    eat* regla también «e »plica si desbastado.    Si   la alimen- 

taoiori y la velocidad de 1» aesa son excesivas, 1«« cuchilla* pueden estropeara   ÜOn gr¿r, 

facilidad.    I«» mejoras rosultadoft  se obtienen efectuando un aorte «u&ve eon avance de la mesa 

«od«radamente rápido. 

CslefltiMftlento perjudioial de  la. cuchilla.    El calentamiento en el  punto ie contacto entre 

1« Muela abrasiva y 1» cuchilla puede tener un efeerto perjudioi&J. para   im propiedades del 

acaro.    Si •• sobrepasa la temperatura de templado original,  el acero a e reooceri, con la 

consiguióte pérdida 4« Éureaa. 8i  la temperatura s« alara lo sufici erst«, el filo se dete- 

riorar! por endurecimiento indebido ¡««a se volverá quebradizo. 

\Mm e#«si inequívoca de oalentaniento perjudicial de la cuchilla es la aparición de loa 

i olor«« del revalido.    Mientra« n# M vea» oelere», no se ha pro*teido la conversión del aoaro. 

fl revenido ampie sa eon un color paja («Barillo) a 25O°-3O0°G (480°-570°F) y sigue con azul 

a »0Ô-35OOC (570°-660°P), gri« »tmiado y grie a 3SO°-400°C (6é00-75O°p).    A esta Última tempe- 

ratura, el filo ha quedado inservible y hay fue eliminar total«*»*« la parte deteriorada con 

la muela. 

Afolado oop refrigerante (ar boyado).    Todos loa tino« do ottomila* de máquina deben 

afilarae de preferencia en húmedo.    La oorrieat« dal ftwUcmattt debe dirifiriie hacia el 

punto de oowUoto antra mei* y awohilla, o ligeraRente par encina áe dioho punto, a fin de 

evitar <¡ue m queue la ouohillt.    Adanes » de «ata forma as oonai.gue al mie«» tiempo limpiar 

mn pea* la mala (figura IIII).   Ü deplaito del rafïdfarairte oi roulant e de un si-itema de refri- 

f»r*ai*ß teta tettar oapaeidad sufioìeat« para opt« #1 titano de oiroulación mfnlmu sea da 

10 «titttot, lo enal repn»*e«U uà» aapaoiáaa de 200 litmc (44 falene«).   la nuy oorveniente 

Wflmr <J» fiWj» a« ti sietes» «a mStifptt*i<lb, pota iwpid« que las limaduras y los fraient os 
aapfMMteft I« U «Itfít) Uffttw «4 jffNtte «a aft lato, «aftas atttaa lagar*»«» puedan ocasionar 
*ëm aft tçsm 4* *Êim4wm m ml *Utl « «1 filo a« la oftoMlla. 

is> V&tlmÊWÎdk itmstHstmlê o ta*t«BÎ.*tiite M **•¥ *»• ai BO dieponer de refrigeración 
-Malear'«I- ti«i4«« yttiPtfMt»<t aesUl» 1* ajMMila «UMia lata «t oaliesta es una 

Ai aWfvrU * bwlws* ft» 4al«rU «e««te«w«* iamarvibla. 

• „_       ^ J***! •**•»* *»•» I»ft1<>»yi|ii.«|>at a*»4*t» *n <*»* «am Hay que utiU- 
f*ß* «K itiiWliilt» *P #M^t *,|Mii A* ,«»!•. ?P illjlt^jtt» «tort* (£ «*M*M}> #m mfniao. 

'  "!»=**« 

. (.".••».   -f ÍÍ   •-•  ,-.'' l •.-••  ••> 

vv "'  *"'ï'   •     ,!^'.''•.-,"      -'•st'-  '     " * 7,. 

j 
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BsfrJattrauve    «Mjoiftdante.    El refrigerante no d"be oxidar la cwhUla ni   la ^.*t;«iina. 

Cuando B«  utiliza el  mgua,   se debe añadir uri «gante  antioxidants,  "un  pu<¿df aer carbonato 

sàdico  en una proporción de 4  kg/100 litros (8,0  11-/22 ¿alor.»:»).    Taiibién tu: encuentran uti el 

mercado isuoha» «aitileionee aleoeas que resultan »«.y oonvtmientes corno refrigerantes ;:¡, 'VJC por 

lo general  tienen la oxceiimte propiedad de facilii-ar  1:-.  «.¡«cuoi on de su^erri -Jí«-B i>L-rí't)OlíiH. 

Beat i l'i gado.    Um vez   terminado el afilado y antee de utili aar  la cuchilla,  hay que  recti- 

ficar »1 filo.    M sitiera las tti«,jor*»s muela« abrasiva» pueden producir «na superficie afilada 

lo beat «He UM» para t»e un filo Uà ouohllla sea totalmente satisfactorio.    Siempre hay 

sfaftai-oe o raspaduras que dan oowo resultado »n filo áspero y desigual, qus se embotará muy 

pronto porque lu partas qui sobresalen untre lo« arañazos ce desgastan rápidamente.    Pera 

Obtener -«*» filo satisfaetorlo, que aomarve au agudeza durante «moho tiempo y permita que la 

«mobìlia trabaje eon preoislifs, daba eliaiaaree ooa^lataaente, por rectificado,  el filo irregular 

<|U« la meli, abresiva sisstpr«,! deja er. el lado recto de la cuchilla.    Un buen r» ctifloado influye 

direotaftente an la fluraoiét de la ouohilla, la calidad de su oorte y la economit do BU 

funeiiinaMento. 

I* descripción aiauiente puad« earn i.    » gufa par* rectificar los filos de las cuchillas 

d« máquinas* 

Fíjase la ouohilla ait WB tomillo da banco o sobra un banco, s, una altura conveni«ntfe e 
i luminando bien al filo. 

La piedra de aceita daba «ai« pwrfetrtejsetrte aa±fo»«e y so ha de aplicar oontra el bisel 
ejeroiendo un* ligera preoifo »obre todo al y por el lado plano, a fin de impedir que se 
for»« m filo redondeado (vlaeo la figura IIV). 

Kl rao t if loado dal lado reo to de 1    ouohilla debe cesar en «tanto el filo irregular haya 
daaapareoido o ae haya eadereaado. 

SI reoUficedo *ç a« daba forcar, y ha de llevarse a oabo ooa ana «speoie de movimiento 
rotatorio a lo largo dal bisel.    U. l'ona» Mí« rápida y «ejor da hacerlo es dar una 
pristan nao al filo ooa una piedra da aceite da grano grueso.   Apliqúese sobre la piedra 
na ««alta da aáquiraa cauy fluido y redueoaee gxaddalaante la prestan. 

Proawgair «1 raxrtifieaáo da la «iawa forre- oon un« piedra de aceita mía fina. 

Tera&eae al «filado oo» tan piada» da aoeite uxará da grano fino por ambas oaras del filo. 
p*r* e1lo   hay 4tw inslinar llgarsaetñe la piedra, hart» unos 2 irai (1/16 á« pulgada) de 
fósUtNi« i« 1« paart« Infarto* dal «¿Ml, 

taiüftwrti. «A Alo Mn ww lairta d« «MMSto (4# potencia 10, por ajearlo) para asegurarse 
«* «ft »a fea aitati»*» toa* olas« 4» «eftabaa f BStaaott». 

fe» twmt*- «**•# «1 l*«i»)fctU* *• I» i^*4fle*É0 «m>a«taj»œta es haoar pasar un 

ft*U» *• £•#•% g* «MliWr * i» largo #»l fila,   fe «MfcUla oortarí al papal fàcilmente paro, 

&M«tiriW**tog *•#•• *•* «*>•***** »»'fcatfctia^g* aigftn, paro olaraaent, .   Hay «i« señalar 

tUm. iÊ$mmi «IP» «I*»« • w alt*rt4W jatnHwtf»,   BOgjwái 4*1 rectificado, li«r V» Uiapiar 
^Jí   ra^P^W**L »ä^aJi"^|^^aWa^P^B^^^H^^F   H*K   ^•^wa^^mm^gjaj 

' :'¿r£)»-«»•» «A f»mÜÍ-fealiiiiii.W»m* KW»*Ml«t» P««   callar y fvaw.   Mt£ 
ï&^mm** #k&&%t^*8m mm m****** i* •*****, p«* « a». «. h« 

•aÍÍll»|- * ^^^'^^p:ip^i;i>- r jajÉli Airi« »àofco^aMe. 
•••   •   -. .   . ^'r.:•-,-.í.^nff., r^-.'-iV, •.. - 

•.". v-.j-.';-*i-¿«tl3f.-"•-»•'•*• '
¡
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-'>'» ••••..': •-•  <-'¿,J^-?*Vw.'^^¿rilí>. ^"Aì' -•'..' ' :   • í"t •/,. 

ï~ « 
'.;^U-, 



M4    - 

Kijftir »  X» LB'rwiu.íii .U ii'-uí.1 í;   .  nit i ,  >;; 



M5 

U nuava herramienta aa*á conatnüria »«.fodoso en el principo de  laa pie2aB o«biab!«,f 

con 1. id«  de qua dloha plea*,  w» „„ devant «da,  .« deaeoh«  en lugar de volverla a afilar 
(vis«« I,-   figure JV). 

SI «tetti de 3aa f raeaòor« ti «no 25 a» de ,.p„or («) y W1 cl momento d<1 prfcp..arS(; 

•1 prcamt« trabajo «e puede oonsegulr «a la« cinoo formar «rtándar siguientes! 

Diametro exterior 
 ÜB)         

100 
120 
140 
160 
180 

Orificio central 
(am) 

40 
€0 
60 
60 
60 

{fumerò de  piez&e 
deamontablea 

4 
4 
d 
6 

•tf* fraaa pueda utili«*«« m todo tipo de freidoras de f„w „rfltiplea y de meea 

(*»-C), y «n IM afcuinaa sortadoms da »•.pigna,   m laa primer*., ae puedan unir vari*. 

fraaa. p«* fan» un «ran oafeaaai cortador (a), »tanti*. ^ en laa do. tfltimaa, *]  cabezal 

cortador ae paed, «tiltaar oo*o «na »U hmwiart« o oomo unidad de herramientas naflti,.l«. 
0*2). 

U flMUlid tel ai at«« a« fijaoife (3) o« determinar el aplazamiento de loa diente« 
««*1MM y «.jetarlos firt*a*»rte»   conei.t. en m auperfici* portante plana (4) y un aloja- 
miento «llfodrioo (5).    u forw d« la pia» dMnentabl« ea a^ioiroular (6) oon bordea 

aertwita» da 26 *» de largo (7).    4aí pua., oada piesa tl*a do. filo,.    Los ertr.moa de 

«Unteti pi «m (6) tubile .« p^d« utlUw p*rt. cortar, « aplicaciones de rebajado y 
*osíial<uio. 

La. pies.« cortantes a« fija« amalante «m tola da »cero (9) y m. tomillo (lo) que 

foman feenlo« r^otoa oor. ail*..    U bola ««puja la pi.*« «mrtm al aloJa«i«rto y 1« mantice 
fimmmU ajujata.   gl raapavlmta. (12) que hay delante de la p¿«u cortante rompe la. 
viruta» y laa danvfa, apartando UB de la ao»a de oorte. 

1/» «ntxwNa (13) de In oâpounfamwia del cabeaal faoiUtaa el ajuat* o oampio de 
»iasaa euanáo a. utili*. 1» fc«*ra*isirta oat» fraaa de vari*, unldade. (2).   Para oaaMar las 

pista* de «root able» 4e w ««adad d« varias haa-raaieirtaa, hay una «.portura « lo largo dal 

«¿basal «p* «ta aoceso al »ist««* .'. fljaolfe.    Mediarte un. olavija y un orificio en cada 
oabeaal .* oonaiga. „, ,1 «^,u-i-iu.t0 elativo de la. pie*« sea praoiso.   »sa de Um 
vanta,)»« de t*t« »iaiam de mmtaje « q». i„ pi.^ 4eMM)ntabl#, toman foma dè m?inlf 

io <nt»l puad« ramltar ^ tftil de«« «amfaoe punto, da viata.    Tara «vitar qtt« „e form« 

..MU«*« loagmdiaal• an el »tarlai »1 utili.«* una oonfiguraoife de varias fcarrami«rtas (2), 
,** taosa u* pi«,» wrt«rt#* 1 a* mi» larges ^ u, «o^ 4, l08 oateaal^, «m lo mml a« 

-aftxwnt la amjwrpoalei&i naaawawii,. }«tm r«aolvar aae p-ebleiaa, 

» acaro «UUaaj» pu« al ^»»»1 w tl ^ oûrrMp*«d* a la noma »eoa SIS 1672, 
Ma%tuU«o eî el««rt0 <&• fafa» «1 w^amiiv*«, pat« «2 p«ai m ««.pU. un« to Mli(Uli 

.aWWpwKliwte a la mm m *140, * fi» d» »**oir al ¿«farte ooaaior^o por la elimi- 

(MMA> «« Um vi«rtaa.   Ö» a*ta fow»t y« pu* «Mbfla*nr *X eaVwal ain naoealdad da 
M»4krli« proooaoa aepaoi«!««^ teagia*», .... 

;V-^î 
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LOB ai guiantes estudios  sobre apliosoionen  <H versa« de la m&<!> ra h*r.  sido preparado« 

por  la Organi »ani ón de   las  Naciones) Unii") as  para  «1   Désarroi!'-.   Indue', rial, 

ID/HI Tí'iníoaa  \<¡-r:<.   la u*i li«anión de   la madera <-orao xnt^rlnl   de conatruccidn 
el« viviendas  en lo« países en desarrollo, Inforni« de un Grupo de Estudio, 
71 »na,  17-21  noviembre 1969 

(Publicación  de  la» Naciones Unidas,   HÚm. da vantai     70.II.B.Ì?.) 

lu/6 1 Proctuooió'n  de  casas do Biaderà prefabricadas,  por Keijo  N.K. Tiusanen 

(Pubiicaoiin de  laß Naciones  Unidaa,  Httm. de ventai     71.II.B.1}.) 
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