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opinion whatsoever on the part of the Secretariat of the United Nations Industrial Development
Organization (UNIDO) concerning the legal status of any country, territory, city or area or of its
authorities, or concerning the delimitation of its frontiers or boundaries, or its economic system or
degree of development. Designations such as “developed”, “industrialized” and “developing” are
intended for statistical convenience and do not necessarily express a judgment about the stage
reached by a particular country or area in the development process. Mention of firm names or
commercial products does not constitute an endorsement by UNIDO.

FAIR USE POLICY
Any part of this publication may be quoted and referenced for educational and research purposes
without additional permission from UNIDO. However, those who make use of quoting and
referencing this publication are requested to follow the Fair Use Policy of giving due credit to
UNIDO.
CONTACT

Please contact publications@unido.org for further information concerning UNIDO publications.

For more information about UNIDO, please visit us at www.unido.org

UNITED NATIONS INDUSTRIAL DEVELOPMENT ORGANIZATION
Vienna International Centre, P.O. Box 300, 1400 Vienna, Austria

Tel: (+43-1) 26026-0 * www.unido.org * unido@unido.org


mailto:publications@unido.org
http://www.unido.org/

ORGANIZACION DF LAS NACIONES UNIDAS PARA EL DESARROLLO iINDUSTRIAL

- R

INDUSTRIAS DEL. MUEBLE
Y DE LA EBANISTERIA
PARA

PAISES EN DESARROLLO

SEGUNDA PARTE
TECNOLOGIA DE ELABORACION




ET LN

We regret that some of the pages in the mncrofrche’ A
copy of this report may not be up to the proper. |
legibility standards even though the best possrble‘

w) ‘copy was used tor -preparing the master frche

[ 4

-
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grar parte a la hogpitalidad v comprans: Bn de pan autors tades fandandessr v ode a cnduntria

finlandesa, ue ofrecieron a los participantes una magy: $f 1 oa oportunidad para salerse de jos
vastos cmocimientos de la industria finlandssa en las waferag 4> proyesc . &n, produccifin g

comercializac:fir de muebles,

El obisto de ins semnarioe fue familiarizna a gerentes de t8brica de ,afses en desarrclle
con plantas, equipo y t8cnicas de producei8n modernos, a fin de gue pudier i perfencionar sug

propias operaciones y establecer las prioridades para este lin.

Asist:ieror a estos seminarios an total de 44 part:cipantes proceden .es de Jt pafses en
degarrollo, la mayor parte de los cuales eran gerentee técnicos y superisores de producc:én

de plantas de alaboracifn de la madera.

Esta serie se basa en ias conferencias pronunciadas en alguno o :n ambos de ertos semina-
rio;. Machas de ellas ¢e completa~on con material ilustrativo que r se presta a reproduccifn
en la forma de esta publicaciBn. Los seminarios consistieron en dichigs yponferencias y en demos-
traciones, debates y visltas a plantas de muelles y de ebaniste:1 ®. a pequefia y mediana escala,
a f&bricas de madera de construccifn y madera terciada . « fbricas de espumas para tapizado,
pinturas y maquinaria para trabajar la madera, asf como i1astituciones e capaw 1tac18n técnica

y profesional.

Estos estudios constituyen un sonjunto cherente, pero ,or ragones de conveniencia se han
agrupado en tres partes, editadas por separalo, que versan respectivamente sobre los insumos
de matariales, la teonologfa de elaboramcifn . las ocuestiones de gestidn.

La presente publicacifn es la segunds de dichas purtes y versa cobre la tecnologfa de
elabvoracifn. En la sisma se incluyen artfoulos sobre asuntos tales como diseiio de muebles,
desarrvilo de produntos, disposioifn flsica de las plantas, operacionsa de aoabado y automa~
tisaoifs &e- lus F@drices.

La parte yu publiocads es la primera de la serie y me compcme de artfoulos sobre los mate-
riaiss oon que se construyen smebles y productos de ebanisterfa, entre los que se cuentan la
sadore sflide, los tableros compuostos ds diversas clases, 1o materiales de tapisado, y los
otonivos ¥ acvcasor‘os medflicos utilissdos pare montaje y gawrnioiln.

La tercers y fll%ine parte ds osta seris verss sobre lor problemas de gostidn y las respon-
sabilidedes on las esferes de dontrol de calidad, gestifn & la produccién, oomeroialisacién
y comarcio ds expoytacidn, y rissgor profesienales y segirilad en el trabajo.

Be eopere e 's publicacidn del meterial producido en ol curso de los meminarios nontri-
tairk s bacer ver lus resultados gue pusden consepiirse cumdo se est blecsr emprenas de fabri-
oaoifin ds mueblen y de sdanisterfs on pafess en desarpello signiendo proosdinientos industriales
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verdan dug productos a log conmumldores ai por mencr, tanto mayor aerd ia necestidadd e huenos

v

{1sehos. Cuants mAs necesarios sean luv mersades de exportacifu, mis importarte cerd que

Liasenos cealo uenos,

Floaumentc e ia demandd de Don conmilntoren UHpo e e as oX e cas o trohi st i
21 muchos pafaes an dewarrel o, aunque exiale gran interd: antre los fabricavtes por orsepmir
enos digefi~a, es diffoyi ohtener lon servictos de disedadores capacesy 1o AL Srton anr

aacasns 2ino que, ademfs, ne resiita econdmioo pagarlies aderuadamente a causa del rieage de

e los competidores reprocdiiccar sin permiao o mode 1o,

La produccién en serie serfa una manera ie cubrir los gastos ade diserio, pero, lamenta-
biemente, on muchos palses er desarrolilo los consumidores locales son muy individualistas y
no iaren comprar muebles producidos en serie. Otro obstdculo es que las f4bricas de muebles

existentes suelen carecer de espaciv para almacenamiento.

Loe muebles fabricados en serie son siempre mis baratos que loe hechos de encargo, pero
en la myoria de los paises en desarrollo lor muebles se aiguen fabricando uno a uno. Sin
embargo, la poblacién local aceptaria probabiemente ~uebles fabricados en serie, al igual Jue

acepta los automdviles, radios y otrog artfculos corrientes jue sabe se producern en serie.

Tanto respectc de los muebles fabricados en serie como de los producidos individualmente,
loe disefios y sus autores tienen una funcién muy importante que desemperiar en el desarroilo
de la induatris del mueble de todo pals en desarrollo. ixisten varias maneras de gatisfacer
las neoesidades en esta materia. En el andlisis que s1lgue se muestran diversas posibilidades

y 88 describe cade una de ellas, ilustrdndoee sus aspectos positivos y negativos.

Formacién de diseiiadores licales

Caei todos ios pafses industrializados tienen sus prcpice aistemas nacionsles de formacién
en materia de disefio. Bn varics paises la tradicién se remonta al siglo pesado. Generalmente
108 institutos de forwar~ién atienden a diversas ramas industriales, y de ellos salen dise”
dores o proyectistas industriales ds todas clases. En muchod pafses la induetria misma inter-
viens tastante en estas activiiades, que con frecuencia se realizan bajc los auspicioe del
Ministerio de Industris (o de Comsrcic) en lugar del Mimisterio de Bducaoién., Las aptitudes
art{stioss y 1a oapacidad de penssr de maners oreativa son los criterios principales pars
seleccionar a los oandidatos, los cuales deberdn haber ooapletado la ansefiansa secundaria .or
lo senos. Normalmante se organiss un cursc especial de selecoién, de dos semanas de duracidén,
pars hacer una "criba” ds los candidatos.

"'"?T,?.wg. ta presertada al seninario pur los Bres. 8imo Pe'ppo y Abti Teskinen, lahti

(Pinlandia). (Publioado originalusnie ote signstuis THAKG.105/31/Rev.1.)
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traenos poirfan ver mds ipreciadoa. ®n cate as0, se habrd perdido gran parte de las sumAa 8
ctvertidas er mianstrueci8n, Bl fendmenso no es 'mevo en algunos pafses de Buropm; de hscho,

Aute 20 el problema 4el "éxodo intelectuai®,

ra de lae principales dificuitades para establecer un sistema de eute tipo consiate en
ernontrar instricotores realmente competentes, capecen y enterados de las dltimas novedades.
La falta de familiaridad con lag rondiciones locales, un conocimiento deficiente del pais, Yy
riivA lertoes factores pelfticos, podrfan ser obstdculos para conseguir diches instructorea,

vt elno a sueldos elevadoe,

Loa wostos 4e ectablecimiento y funcionamiento de ur instituto de disefio de este tipo

serfan elevadoc, v habrian de pasar 12 afios para que reportara beneficios patentes.

Formacién en al extranjero

Bier mirado tudo, en my recor dable enviar a la gente joven con talento al axtran jero
fera que reciban alll s instruccién. En todos los paises industrializados, especialmente
eri loe Estados Unidus y en la mayor parte de los palses europeos, son my elevados los nivelesn
de la formacidn en materia de disefio, que por lo general no sélo se imArte, en el idioma
del pafs, sino también en inglés. La meleccién de los cendidatos para esta capacitacién se
podria hacer por medic de exdmenes eliminatorios y de un ‘mrso selectivo, como me sgirié

anteriormente respecto de los institutos localees de disefiv ¥ proyeccién,

Aspectos positivos

Del mismo modo que 1la formacién local, 1a que se reciba en el sxtranjero podrd satisfacer
las necesidades futuras de disefiadores 8i se puede enviar a un ndmero suficiente de estudiantes.
No habré peligro en este oaso de formar demasiado personal porque es fécil limiter ¢l nimero
de disefiadores capacitados al que necesite la industria looal.

El nivel profesional de los disefimdores capacitados en el extranjerc serfa indudablemente
mds alto que el de los capacitados localments en institutos de disefio reoidn estableoidns, puss




L oeheenansa tmpart1da en los cantros de pafless do et s S sty mxperlersila esn C lara-
rente superior. RBe oy aopertante que (oo dtoenaderes aienr mly cle era a Totimas e ceda el
' ool rany et atiea an ontac ban e e me ol L tTs AT e

e il empeetere S due exite wrooed e, s te anlc WA A e, cas et aranton e Tisen

LR far, CAlADT cxpariencg on la lndustoia moderna, Koty pooaabilidad en muy tuportante

Grverie Tomentar morealisa 16n,

Tt e terminaada osu tormae DO el el extral e, fos e vos booaenaanres o drAs T rnens
S experiers ta y conocimlentos al personal locail, lo ue ftendrd ete ccuw positives sotire (4

industria de . pafs.

Aspetua

St el goblerne ha de financlar ia sapacitacidn en materia de diserio, nome suele ocurr:ir,
fap dlsenadores nornalmenie se comprometen a permanecer durante cierio lLiempo al servinio del
Fatade.  Broospoadn del sutor, el Estade myy mra ves lea puede ofrecer un trabajo ue  oTTec-
pondi a i niivel de anstrincibn, y por lo tanto existe ¢l peligro de fue ce vconviertar ern
meros funciommrios y no en disefiadores originales. Es muy importante Jque el disedador empre.ada
un trabajo activo al servicio de la industria inmsdlatamente despude de terminar su perfodo
de formaciéns su mayor incentivo serd vor los resultados de su trabajo y el é«ito de 4ste

en el mercado.

91 la industria no paede emplear a tales disefiadores competentes, la consecuencia puede

aer que éstos se queden en el pals en el que recibieron su formacidn, especialmente si allf
sncuentran me jores porspsctivas econémicas, a menos que el Estado les exija que wvielvan a su
pafs. §i se guedan en el exiranjero, sus conocimientos y competencia no habrdn reportado

ningdn provecho a sus pa{ses reepectivos.

1a instruccién en el sxtranjero requiere sl mismo tiempo yue la que se imparte en el pais.
£n ambos cagos, los rasultados prdcticos sélo se manifestarfin al cabo de varios afios, pero la
~alidad de los disenadores tormados en el extranjerc serd mejor que la de los otros, como se
ha .ndicado ant ‘iormenie. Es precimo recordar que la& educacidn en el exiranjero es muy
costosa, puesto Jue requiere un largo pe: ’odo de resgidencia, de tres a cuatro afios por

término medio.

Iaportacién do disefiadores

La migracién de disefiadores de un pasfe a otro es my ocorriente deede hace tiempo. Una
de sus resones e la internacionalizacién de loe productos. Las carecteristicas nacionales
de los art{onloa tienden a desaparecer, porque, pare ser rentable, la produocién ha de hacerse
& gren esonls.

Cuando variss flbricas estén dizpuestas a coopsrax oon diseiladores extranjeros, los
remuliados suslen ser tuencs. Por ejemplo, ls coopermcidn antre un disefindor de Teilandis y
urs empress ¢s muehles suropes ba tenido mucho éxito y ofrece un interds intermacional
considerable en la esfere dsl msble.
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Aspectos posltives

fuando e impartan planos y disefos se puede conseguir unz o

oleccibn vendible an un
perfode raznnablemente hreve,

3in embargo, es preoiso proporeionar informacién acerca de las
produccién y ponerse de acuardo respecto
de la :ndustria local progresar4 corn

posibihdade:: e a la forma de pago. El nivel téonico
las muevas demandas que z¢ le hagan. Se puede decir Quo
la industria mejorard s medida que disminuya la distancis enire los disefios

intcrmdcioniles y
los locales,

valor de los planss y disefios importados puede dieminuir si las grandsn distaucias y la

|
falta de contactos persomales dan como resulta{do que el digeflador pierda inte

ris, especialmente
al su remuneracién no se ha

definido con emactitud, PEsta falta ds cooperacidn

entre las partes
puiede dar lugar a malos resultados ¥ conducir a la terminsecidn de

la relacidn de irabajo.
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Aspectos negatlvos

Por oira parte, -ada erpresa debe tener sus propios ohjetivos pera e! desarro.lo de
disefioa. La produccin dajo licencia, durente largos periodos v con éxito continuo, proba-
blemente significard el fin de Joa planes del licenciatario aserce de sus propilosy disenon
futuros. Su independsncia y originslidad correrén el peligro de deeaparecer. Ademds, o1 el
lizenciatario vio tiens una polftica propia en materia de disefios y el licencilante interrampe

la cooperacisn, surgirdn diticuitades para reemplazar los producios Jie se de jen de producir.
& E P J p

Toda smpresa lcoal estd obligads con su cominidsd a vo fabricar demasiadce de sus
productos bajo licencias axtranseras. A la largs, webard contar con sus propios disenadores,

cosA que ranos conseguird si su produccibén se realiza enteramente bajo licencia.

A monos de que me garanticer volimenss de preduccidn suficientemente grande:, serd dificil
conseguir una cooperacisn entre ul licenciante y el licenciatario. Ademds, e} licencianie no
b puede uvontrolar la oslidad de los artfculna que se producen localments y quizé se aienta

descontento a la larga.

Mamufacture busads en los diseflos de olientes extranjeros

En Pinlaudia; werias cadenas importantes de venta de muobles y empresss do servicios
interiores cuentan con sus propios disefiadores., Las oadenas compran sux colecciones a laa
fdbricas qus lea suministren mus productos an las mejores condiciores. las muevas espresis
de los paimes on desarrollu podrfan competir con éxito de ests manera, aunque se presentarfan

k. problemss con respecto a lis costos ds transporte, innluso si loc costos de prowiccidén fueran
comparebles ¢ 1a oalidad aceptahle. Ademdm, a las oficinas de disefio pueds resuitarles
diffcil satisfacer & gus olisntes utilimando modslos especinlimente ideados para entrega
rdpida. Las grenics fAbrioss han plancado su produccidn oon aflos de anticipocidn y las
pequefinn, si la entrege es urgente, piden pracicy demasiado clevadus pare que la operacidr
ses remtable. Las fhbrioas loceles podrisn intervedir con éxito en asta situscidn, slempre
aus la oalided ds wup produsien. fuave soayiable.
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b mari L tura tacada en fos disenios de clisntes axtiran jerow obliga a la industria de)
Bavtaie ded pals U prode e artfoulow e satisfapan las norms ihternacivuales de calidad.

Adande, oo lvh L e en b e edl i zar nversiones de vomarcialisacidn en strog pafges.

PEOpersonas aoner ade jara la cndustaa loval y desarro)ia me jores métodos de produce 1dr.
B N T T oo de maevaa mhuinar en sustitucidén de las antiguas.
Aopu o0 qiemmt Lo

AU wn Peyds g6 LAL e comloetar antes de un plazs a wrdado, ii124 se trastorne el
PUC T T s, A eada, sog oL teHley e 3lempre wonocern las capacidades de procucs dn
PO e sureir ue 8l parte de un pedide de pueun satisfacer en unis fdbrica local

UG . Tuando esto courre, los clientes suelen amlar todo el pedido ¥y hacéreelo a

ol ursos in‘ernacionales de digerics (s muebles
L

Mo ie Do métodos jue we emplean :on frecuencia para adquirir una nueva coleccidn de
Prrenns, soperalments cuando una “gbreica considerr que necesita mievag ideas, corisiste en
pAtTotinar ur concarse internacional de disefice. Bn eate raso ey importante que el Jurade
afrute e ceputacidr interracional. El concurse puede tener varias partes; disefine de
muebles para el rogar, de mebles para hoteles, et~, Rl programa debe dar descripciones my
exartas de las capacidades de rroduccidn y de los materiales Mue se puedan usar,

Aspectos positivos

El resultado det -oncurso se debe cenocer y pullicar en un plazo relativasente brove.
51 ha desper:ado un interée real entre disefiadorva competsntes, la coleccién serd nuieva y
adecuada para los mercadog internacionnles. Los mievos disefios pueden sugerir formas de
modernizar los métodos de produccidr y de familiarizar a los febricantes locales oon

d1serios modernos.

Aspectos nemativos

Un inconvsniente de los concursng internacionales de disefios en & costo, relativamente
elevado ne 26lo en cuants a su realizacién, sino también porque su influenoia sobre la produc-
¢1én no suele durar mucho. 8i los premio: ofrecidos estdn por dsbejo del nivel internacional

usual, el concurse despertard poco interés, con ei resultado de que sa presentardn a 61 viejos
disefios que hayan resul tudo inservibles en otrae fdbricas,

5i las capacidades de produccidn no 8¢ especifican con olaridad, los remiltados podrian

ser inciertos, puestu que los disefiadores que se presencen al concurso no conocoerdn a
industria local.

Conclusigﬁu

Resumiendo *odo lo anterior, al autor expone, a titulo personal, las conc lusioncs sigaiendes.
Le formacién en el exiranjero de disefiadores localss serd la mejor soluoidn psnsando en wn
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futuro lejano, si la industria dewoa realmente dimenndores verdaderamente rapaces. La rdpida
evoiucidén Je los métodos y mercados moderros obliga a la industria local a mantenerse al 1%,
N basta con que la fAbrica dé trabajo a sus disefadoynes, sinc ‘fue, ademds, debe martener.

al misme nive! que lo& de otros palses. Keto ge puede conseguir envidnao.os periddiramerntis

A las leriss, reunicnes de disefirdores, etc., & fin de Tue eatén al tarnto de la evolucidn
iriternacional en 8u propia rama, Tembién er muy i1mportante mantener contactos internac:onaies
ininterrumpidos, &1 ne desea que la produccidn compits con éxito en mercados e, ya de por
sf{, son di’fciles. lag entreviatar y los contactos con los ~ompradores son siempre t'les
para los disefiadcres. A corto plaze, la produccién bajo licencia serd la mejor manera de
Conseguir noiuciones Mpidas p 1 P les. Tuelde jue e Loolactia 0wl e oLl e Do,

incapaz de ofrecer productos de d&isefio propio, este sistema parece ofrecer una solucién
ratural, Ademds, la produccién bajo licencia es un arreglo equitativo y sus costos son

my rasombles.
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CONDICIONES DE TRABATC DE LOG 1SENADORES DE
MIERLES EN LOG PATSES RenCANDUNAVOS®

o

Je puede decir -que, por raz8n de sur sondiciones de trabajo, los liseriado es de Escandinavia,

4 eapecialmente los de Finlandia, entran en una de lae tres ~ategorfas sigu.entes: loe jque traba-

an por su suenta y cuya remurieraci®n congiste *otalmerite er: cnonssy lof Tue per-iben un sueido

demfs un canon por tos productos manufacturados semin aus diserios; y Llog jue reciben

CL o
GO LAMBNTE whr auBlau L qersd L wl boneticior margiaalen samag onor e1emDio, Jana e ool e
te nun autom8vil.. Desde luego, existen disenadores Jque no encajan exactamente an ningwa le
sutas tres ~atepurfang por etemplo, un decorador de interiorses puede onaaionalmente diesenar
muebles, pero no ~abe considerar a eata actividad como au profesifn. 3in embargo, la Aivieifr

intes expuesta ~onstituys un tuen punto de partida para nuestro anflisis.,

Antea de meguir adelante conviene hacer una advertencia. Los diseriadores de muebles, por
io menos en Finlandia, tier.en una gran movilidad, por lo que su distribucifn en les tres cate-
gor{as mencionadas cambia constantemente. También existe la cuestibn de definir qué ee un
1i sefiador profesional plenamente dedizado 1 este trabajo. Bn opinién del autor, en Finlandia
€10 exiaten unos J0 disefiadores de musbles con dedicacifn total en activo, aunque este nimerc

1o es mAs que alrededor del 2 }% del nimeruv de miembros de SI0, la sociedad de direradoren de

interiores.
Vamos a examinar las condicicnes de trabajo de las ires categorfas generales y comparar

gua ventajas e 1nconvenientes,

Sueldos y remuneraciones

Digefiadores gue trabajan por cuenta propia

Loe digefiadores que trabajan por cuenta propia reciben su remuneracifn en las distintas
formas siguientes: 1) simples cfnones, quizd con un pago previo iniocial (anticipo); 2) una
suma fija relativamente grande m€s un canon proporcionalmente pequefioj 3) inversamente, una
sura fija relativamente pequeila y un canon relativamente grands; 4) una suma global por cada
disefic aceptado; y 5) un sueldo por un plazo fijo (por ejemplo, dcs afios) con la obligacifn
de occapletar un nfmero determinado de dissfios (por ejemplo, tres gillas).

Desde el puntc ds vista del diwefiador, el sistema 1 ofrece la importante ventaja de permi--
tirle conservar su indepundoncis; sl recibe un antioipo sobre sus cénones, quizé pueda dedicar
un tiempo considersble a un disefic dado. Adends, si trabaja, por ejemplo, oon ires empresss
diferentes, la osssoibn de la relacién de irabajo oon una de ellas no gerd oatastréfica; habrd

S S ——

& Momog-affs presentada sl seminaric por Abti Teskinen, Laxti (Pinlendia). (Publicsda
originalmente oon sigoaturs I1D/WG.105/47 .)
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percly g werte airededor e g tarcera parte de gpuap ingreaos y tendrf [ibertad para eats-
PER e e rel ot e e trabase,  Kxinte, sn smbargo, el i1n-onverniente de jue tandrf e
PRI T e it e el deparre o ternol gy ee Y correr todos log rrasgos antes de jue ae

L R N N T P48 Lavetie 4 venderae,  Por ootra parte, loe disedadores tiaenar, iA
pre e & UTe siateRma wu remuiaracy 8 tiande a ger demasy ado POqUENH A,
ST At e e alevngs g S velativamente peguarn e o
YRSt e rovands il naatate ndependencia v ja Ampresn Tus le emplea paga parte e
Tterotel decarrolic terneifgion. By cambio) se conmidera mue la remuneracifn total Jel

Tirerador slmie g endo emaniade bair, ¥ qua rtambién debe afrontar una proporeidn demaniado
elevada de lop Yiangoa,
ey onsl L0 e e ., DAY Y in muma £ oa merory el diaedador wimie |
.
|
TR i paie e oy ntependen. g, ‘uande for oficulors son acertados, esta relacifn !

Puis el cert g by ambagp Fartea,  La 3ifioultad estriba, naturaimente, en setablecer lag

SUEAY A saty ot te amboc partes; aw riegociaciones pueder degenerar en un regatec muy
pouc elagante,

~

or. el sistema ! -guma global por cada disefo aceptado- el disefisdor tisne la ventaja de
U6 recibe su remuneracién inmediataments, mn ~amblo, tiens que correr con todos los costos
lel desarrclle tecnolfgico, Adenfs, tambifn serd preciso negociar la suma global, 1o jue puede
MiZinar el nisme tipo de regatec 1exagradable que el sistema 3 descrito anteriormente. Y encis

A bas partes padecen el trvonveniente de que el trabajo no es continuo.

Flrnimente, con e) o, otema 9wl @i diseriador que trabaja por su cuenta firma un ocoatrato
por ~ierte perfode, megl: e. uai nabrd de producir w volunen de trabajo determinado en un
rlaze dade vy por una remunerae iy @itablecina, pilerde amu independencia mientras dure sl conirato.
Aheoembargo, quizd pueda mompensar esta desventaja son la posibilidad de realizar investiga-

tones libre de presiones financieras inrediatas.

Diseriadores due perciben wi sueldo ¥ cAnones

Bl autor tiene entendide que en Finlandia no hay disefiadores cuyo trabajc se base en un
arreglo zon un fabricante de muebleo por el cual reciban un sueldo y odnones. 8in embargo,
dado que los arreglos de este tipo pueden ser miy ventajosos tanto para ios dissfindores somo
para los fabricantes, es probable que se empiecen a Joncertar en el futuroy en realided, ya
se han hecho algunos experimentos en egte aentido, Diohos arreglos son generalmente de doe

tipos: 1) sl pago de an Twelde fijo, compiementado por ofnones por los muebles disefiados

durante la diracifn del contrato, y ) el Pago de un gueldo fijo mfs un oanon normal, ®Bn

este caso, se considera que el salaric es un antioipo (pago previo) dedve...e de lows cénones, ‘
sero o8to no es totalmente exacto, puesto que el disefador qué se encusntre an egta eituaciln
tiernie normalmente otras obligaciones, como la de partioipar en expusiocl ones,

Con el primero de estos sistemas, es decir el Pago de un mueldo fijo mis ofnones por los
muebles disefiados durante 1a Quracién e} contrato, la privoipal ventsja para il disefisdor o
la continuidad de sug ingresos. Inoluso si m&s tarde desea cambiar de wapleo o trebajer por
ouenta propia, meguirf recibiendo ingresos por su trabajo anterier, Teabidn pusde dar prio-

ridad a sus propiag ideas con respesi.o a las de su sapleader, 1o que, por otra parte, para
dicho empleador puede ser un inconvenierte,




Jiguiendo el segunio sistema, ee decir, el pago de un sueldo fi o mle . CAROL LOrmRL, A
«ituaci®n es muy similar a la Jue ge presenta con el primero. El principal incenveciente,

tende a) punto de vista del drypeuador, as que su muside Tui 28 nea demaciadc ba'c.

L. senado: aliv perciuen il Tueldu

wando wn diseriador recibe un sueldo fiio, ¥y opal 28 algunie venefi o 1or marginales, M aris
viviends o el usc de ios autombviies de iw empresa, perv nv recibe s&norier nl olTas remuner i
tones complementarias, es probable gque su Auelido wsea bastante considerabie. Mientras ortinde
ia reiaciln, ia situnciBn del disehador serd catistactoria. 3in epbargo, Wi ver fus 8ats

Ceri et cubodrvard rigndr derecnc sobre su traba witerior o oracstard gl cgmeso pus

i Wil HNG.

ti tr ¢

El diwefludor qus trabajs por cusnta propia lo hace normalmerite en su propio estudic y al
ritmo que 61 decide. Sin embargo, sus ingrescs tenderfn a fluctuar si cambla su productividad,
1s situmcifn en el mercado, la moda, ete. Ademfa, quizf le resulte aiffnil mantaner contacto
son sus fuentas ds encargos y corve el peligro de perder familiaridad con loe métodos de produc-
2ifn de sue clientes. Otra cuestiln es que pueden surgir dificultades cuande log ritmos de
trabajo del disefador y dei fabricante son muy diferertes,

Los diasefiadorea que reciben un sueldo, con o sin ofnones, trabajan generaiments en una
fdhrica con un horaric de trebajo normal, Tienen la ventajs de egtar en estrechc contactc ~on
el rest- del personal y recibir su ayuda sn el trabajo. Ademfs, esthn al tanto de ics métodos
de producciln y los recursos, meckricos y de otro tipo, del fabricante. En cambio, slgunos
encuentran dsprisente sl ambients de la thbrica. Adeshs, coneideran a veces que pierden ocon-
taotp oon el mundo exterior y les resulta imposible considerar su trebajo an relacifn con la
vida human~r.

Un horaric 4e trabajo fijc es empeciailmente desagradable pera personss creadorae CONO los
disefisdores, Siguiendo un sistems en el gue se oontrole el tiempo durante sl horario de trabajo
normal, o dissfiador debe ateudsr o su desarrcllo profesionsl y tusoer setfmulos erxtarncs en
M tiempo lilre. Desds luago, existen las visitas a ferias, perc suslen ser breves y er esas
ooasiones sl doslindor estd muy osupedo.

81 diseBador que trabajs por cusnia propis susle recikir wus emcerges directanente dal
gerente do una flivica. OCompurva s independencis ¥y 5o Mossita Linitarss o ciertes tipes &
sablon. A nolids qus »e doamrrsils ests relanidn, le sonfiense wutus tiende s sumsitar, y ol
intevoesbio ds inforescifin es wils 1ibes 7 sbierte. Los risages estih dividides entre ambae
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partes. Ademfs,

suandoe un disenador independierte acepta encargos de varios fabricantes die-

tintor, le reculta me f4cii proponer soluciones adecuadas a la siiuacién general de la indus-

triay s trancmitic intormaci8n sobre un proveedor a utro de la competencia. Por otra parte,

ceodesurrolla euta reincifin continua, a larroe placao los cortactos del diseriador con las

A e e wpes serdl cavuacen v breves v 8sta e encontrard con que tiene gue corrar oon
cdos Lo vlesgos,

A=l Pudsy el disenador e trabAaje por cusnta propia tiens que acabar ~oncentrfndowe en

Aers i tabricantesy  opor lo tanto depenierd de ellos hasta clertn punto. Con frecuencis,
wiole wavicar lar verdaderas rnecestidades del tliento, puas sate Titimo quiz4 no desee darle
rrorsa % e podrfa ser valionsa para un compatidor,  Tal ver mu principal desventaia sea
Ea T BRI e L proven. de adopeidn e decisionesy el cliente puede Aceptar o rechagar

sus Aluvenos el le parenca, Adem&s, por razores de sortoy los fabricantes muelen mostraree

remisos 4oaveptar un diseno de wn disefador independiente que pudiera convertirse en un &xito
de venta; la remuneracifn y/o el caron merfan demasiado grandes.

ralmente se ercarga a un disefiador a sueldo,

Diseriadores que perciben un susldo Y
canones o sc.amente un gueldo

U diserador que trana

El trabajo de eate tipo gene-

Ja a gueldo, co. s ein cfnones, generalmerte trabaja por enoargo.

Lo mds rorriente es que fcrme parte del equipe de desarrollo tecnolégico de un fabricante.

todas las decisiones cuando se empieza a producir un artfculo, incluida la compra
de ruevos materiales, pinturas Yy accesorios.

Parti ipa en

Normalmente, e! empleador corre con todos loa

s proporciona informacién exacta scbre las ne:esidades Y capacidades de la f&brica.
Br este caso, el diasc ador

riesgos

uenta con el apoyo de toda la organizacién ¥ tendr& muchas pomribi-
lidadee de realizar trabajo de equipo, de investigacién  especializado,

Por otra parte, este trabajo en equipo pocas veces da buenos resultados, y la relacidn

empleador-empleado suele ger Jesagradable para una persona creadora como el disefiador. Est-

tendrd que seguir los planes de desarrollo de su empleador ¥ quiz€ tenga que dedicarse a tareas

rutinarias o pooo gratas, como por ejemplo modiriocar los digefios de

empresas competidoras,
resultfndsle diffcil negarse a hacerlc.

Con suma frecuencia, cuando un disefiador a sueldo ofrece una idea nueva Yy original, los

encargados de tomar las decisiones la rechazan inmedistamente, ya que tienden a menospreociar

la competencia de sus propios empleados. Cuando esto oourre, el diseflador no puede ofrecer
la idea a otros fabricantes, y ese ea sl fin de dioha ideea.

Puede decirse que la relacidén empleador-empleado suele ser pooo

estimulante para un dige~
Aador. Este evalfa y trabaja sismpre con lap mismas pearsonus,

afic tras afio, y acaba por pare-
cerse a ellas puestio que conoce wue opiniones, actitudes y rescciones de antemano. Adﬂ‘.;
corre el riesgo de encontrarse enredsdo en las diversas intrigas que
grandes organizaciones,

hay en la mayorfa de las




Relaciones con log consuiido-se, detal’ictan
i agentes de la fAurica

sgeriadores que trabajarn por su cueita

cuando un diseriador independiente entf an contacts con diveruaos tfatri anten, pueds Soroa-
MLy ana amplia gama de irforma-i8n. Por io tantn, puede obasrvar la sltuw VAL oo anis pero—
certiva mfes amplia que otro rue se encuentre vineulado a una empresa, y puede intentar ver iar

anns desde el punto de viata del consumidor,

v stea parbte, min verdaneros conhbactos oor ctopfhi womarn, Ao o rerer et e

avtante superfioiaiecy v la Yt ermaci8e pue recibe mele artar oantiouadas oo puede asey
enruetan entre los consumidores, lop verndedores il por menor o Lns represer tantes: de Chhed ooy

por 1o mal no dispone de informacidn actualizsda acerca de lo jue ve vende, dBnde v B,

Lisenadores que perciben un sueldo y
“Inones o solamente al nueldo

L.op disefiadores que se encusntran en la nituacifn de empleados de una empresa tienen
michas posibilidades de establecer contactos con loe consumidores. Ademds, reriben directa-
mente informacidn del mercado. Sin embargo, parte de esta informacidn pierde oxactitud al
perder preciniln, a medida que transcurre al tiempo v va pasando del congumider al vendeder
al por menor, al gerente cde ventas al por menor, al representante de la f4brica, al serente
de ventas y finalmente a' dimefiador. tdem&s, gran parte de la informaci8u acumulada de este

modo no es adscuada par:i utilizarla en f&brica vy punca se llega a uear.

Investigacifn y deearcollo tecnolfgico

ilasta el momento, la invest 1gacifn y el desarrolln tecnoi8gico han deremperiado papeles
ineignificantes en ia indusiria del mueble. El procedimiento tradicional ha side y sigue
siendo el mftodo enpfrico del tanteo., Sin embargo, la investigacifn y el desarrollo tecro-

18gico tisnen su importancia.

Disefiadores que trabajan por cuenta propia
31 un dipefiador indepsndiente realiza por ouents propia algdn trabajo de investigacidn

y desarrollo tecnol8gico, puede basar sue disefios en el miemo y ofrecerlos & la smpresa sfue
considers whe oapaz de uvtilizarlios al mf&ximo. Si le rechazan esta oferta, puede presentarse
a otras empresas oon lue mimmas ideas. Sin embargo, en la préctica, el disefiador que trabaja

por mu cventa carece de lou recursos neceearios para realizar investigaciones de este tirpo.

Los disefadores que trabajan pars una empresa a sueldo, o con un sueldo née cénones,
dirponen de toda la inforiaciln sobre los nuevoe materiales y otras novedades de la rama del
mieblo, puesto que todos estos datos se presentan en primer lugar a los fabricantes. Por
ctre parie, sigue siendo olerto qus la mayorfs de las mmpresas de fabricacifn de muebles no
tienen miwoho interfs en el trabajo dv investigeocisn y dessrrolls teonolégico. A pesar de todo,
no eu improbable que sl sigue la svuluoién eotual de ia indusiria del mueble, llegue un momento
en ol que el trabajo ds investigeoiln y desarrcllo teomoldgico resulte tan importante en ella
como ym lo es en suchas oires remss induririales,
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Adipee v bt te vieta tai Autor ne s do primordialmentes el dol dieefiador, ma procurad
TACETanth T s L terases el fabricante.  w realidad, as{ we como Adebe sery  los inte-
reses e ar dor cartes won m&e woveraniteg qJue ivergenies. A fin de ousntas, lo que ambos
lesear we proaut: moehles atractivop vy pr&cticos a precios asequibles, de ma seners e

recu L te heneticisaa para todos.
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1e cerdmics, o de cumiquier otrvc tipo.

Tambib se he de admitir que (a paiabrs “diserc” se ha convertidce en un 1érmine pubii
vario. BB s presente trabajo se ia utilisa en el sontexto de ia comercis.isacidn y & putll

c.dmd, ¥ %o e un sentido purements tdomioo.

Bl desarroilo tecnclégicc de productos en la ffbri. s del sutor tambibr, estf orientade
na-3 A& (o8 materisles, en ocushtc que ia materis prima priacipal es el abedul finlandfs; todo
Lo que ocurre en la rhbrice se deriva en Lltims instancia del hecho de gue e abedu, abtunda
o Pin.asdis. Inclusc cuando se utiliss metai, fibre - wvidrio y pilsticos. estos materiaies
no represesisn nfs que ezpsrimentos ajenos & la actividnd diaris, gobre (s gue se basa la
sconom{s 4o ia empresa, da la elaboracifs del abedu' incluso las pinturas y los materiales
de tapissdo se subordinen sieaprs & ia maders de abedul. Por otra parte, es de observar que
ol desarroile tecnollgioc 4 productos eetd orientado hacia los materiales, en el sentidc de
que nouptanss ) “eoho de que se va dispomiends de Bateriales nusvos. Betemos chsi impacientes
Joov eEperisvatar oo elios| pare ne estanos dispusetos & inoorperarios s nusstires instalaciones
o profuccils final misntras e ‘engamos la sequridsd & que ae soguirdn utilisando an la
pro@ucciin de wusbles, per lo cual nusstre producoifn Me seguido baseds on la madera incluso
despule 4 is aparicifs ds 10e pllbtices J otrves mstericles.
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3 oo ToEHpeoisals o tad recde golire + . Iirectur e comerciaszacibn., Proporcion
VUM rRAt sl L s GpeTan e, sungur no es tB8 gue o miembro de. comitd. No a8 &«
B 18 G R ene “EpRcia. astuldan an Bate,
s e s CUOPRIE e s nLine 3R L pae pueda encant rArEs e os fibros e texte
@ em S a0 Lesarr teosadgioo te productos;  es a'go gque se ha . - desarrollando
oOTAM T anmpe e 4 empresa, ar reac 10n w ia evoiurcifn -8 HuB neces:dsdies y e . uerdc -~on

A8 APk dades 3 4 persona&s . Por L0 tansto, no es un voncepto que se naya impuesto s ia
CUe R RnL g ene . derarse que as as{ como debe reallzarse el desarrollc tecnoibgioo de
CEOpred.roay sE oalge que nemos ido desarroliando a io largo de afios de experimentios y consi-
leramos que s.empre estirf suielc a modifinaciones, Puede modificarae en cualquier momento en
U6 B B oas B0 a8 en aa € ur slstema diferenie parezca meor “reemos gue la caracte-
et a onke Srpertacte de ruestr: sistema de dessa-rollo tecnoidgico de productos es que con 41
PR onRegG e e resattados que se pueden obmervar en nueairas salas de exposicién y en
st 4omacr, a ta2f. principai es gue hemas procedido de un modo flexible y que hemos
brovarade estar soompre 4l tanto de to gue oocurre por medic de dilsrentes 'ipos de parsunas que
PAITL DAL BT a8 CRuaniones, como por ejemplo alguien que conozes o! mercadc americano, otre
dae repca sl mer ado Dinlandde, evc; finalmente, sstas permonas, en cooperacidn, han desarro-
Clade naevos prodactos, Nunca ha sido ia actuscidn de una sola personas la clave ha sido

Blempre . ‘raba ¢ en equipo.

Voivemos a la ~uesti18n del disefio, especialmente al significuado cus: artfstico de W
paiabra para (os fin andeses. Bl comit$ de desarrollo tecnolégics e productos no realiss
8us propios liserca; s8ic exmmina los dibujos y prototipos que se le presentan. Utilisamos

mucho los servicins de disefimdores que trabajan por cuenta propia; apenss disponencs de
d1sefladores ¢ plantilla & los que el comith pusida decir “Puesto que Asko PMES Bu rusldd, hage
e8to para nosotiroa™. No, sigue siendo una relacifn muy liberal, myy democrftios, en 1a que ol
diseilador puede negarse categéricumente a haoer algy #i no le interesa lo que dice la gunte
de Amko. Beto sg muy importante, porqus no# permite conseguir dimefics que las secciones de




© e eac i 8n o produc 8o tan a podrlan omaginar, Ko las perdonas gon cesper caaaitad o

cuteras, paro rc necssatamente en olbidsno, ik Comton v gl bt aban Cenrlen an e
4 Chte. Lom hinenadoros ank os gae han de hacer eaite Srabia oy o et At Y sAmnn

| Gle ol del . 1od de donenalores Delepenthiegtes.
st e amghe, a cecen oea decimest Naestro tepartament i T S U S S S T T
wia o apA #iiia te aste tamanc v oegta ftorma oqoe ELEE ontara tanto®, s dvpenador onteet
e e pretems, Pero b e conmiaera e et pala gl Al vaiogarer oarc o
Cees vm B ART e ATl el pﬁ! i, v paede wowdiroal ong ChoL preertar o Bas 1isenol
Poirfia de rwe gue ca mayorfa e tos Beoroeitra o v Rrog ar a A aad
Cedad intarnaconal, ¥ ooon (e encia nan solo areero e anunc an, Fotoprat fas prat ioadad

[ ano cnternacional, son lisenas Jue nanog hemoy an argado nosotros; mhs Blen nns 108

Cratde alg s f ba fener ey dEa caoar’e taan enon tra nolncet 8
. ralde alguien que afirmaba " i cden que ena ar van en nuestra colacorfn,

Ain embargo, exiute otra face'a le A wstibn.  De: misme modo gque una someta necesita

«epcabiszacifn gue le da 8u oc'a, la jibertad rreadora del proye:tista se ha de rofrenar

o s nechos escaetos v frios qae revels e anflisis de productos. Esta Sitima funcibn se
, . sa actiaimenie por madio s dates computador:izados Lot e o pesoltador Tae nemos obenide
pasade v los proyeciados. nasadog en nuesiras operaciones cotidlianasg. Asf, aungue por
cu patts decimoe al diseriador "a ver a1 se le acurre alge hueve para nogoiros”, nuesiros
i .o speracionales nos pueden decir a1 algunas de las - vedades son reaiizablea., FEate conflicto
wp w0 gque dificulta el trabajo del comitéy  se han e Leeguir resui tados equy ilrados aungue

pers oon uns mano ibre v ola otra atada.

Yade el gran volumen de datos computadorisados de que disponemos, gerfa muy fci1i decir
"Swu:-as,t estas son ilas cifrasy pueden ver (o que va a4 ocurrir, o sea gue hagan esto 3y lo
itpo™, pero hay que svitar esta manera de proceder. El personal téenico y de comercializacibn
puede estudiar las cifras y decirse que . + & » 4, pero si el proyeutista dice gue . + o - bR

han de scepterlo. Eete enfoque es diffcil de expiicar y desde luego no figura en los libros

te textc. Bn realided, puede parecer muy poco Comercisa , pero es una actitud muy tiniandesa

que impulea el crecimiento de las industriss de exportacidn de Finland:a.

La investigacién de mercados se relacivna principalmente cor las actitudes de lus consu-
midores respsctc de los muebles, nc con el dinero que piensan gestar en ellos. Realizamos
.nvestigaciones de mercado y los datos ob'anidos son importantes para e. funcionamiento de!
somité de disefio. Sasguimos preguntando a la gente 81 se proponen amueblar un dermitorio el
afic que viene y qué muebles comprarfan pars ello, y e1 preferirfan que la cama midiera
; x 2 meires, § 2 x 2,5 metros. Recibimos respuestias confuses, porque la genie en realidad
no comprends sstas preguntas, pero hemos demcubiario la forma de analisar las actitudes gene-
raiss scerce de loo musbles, oomo, por ejemplo, qué piensa la gente al respeoto, y si prefieren
CORPrarss un nusve sutomSvil o irae de vacaciones & las Canarias en lugar de ~omprar muebles.
De sste mcdo, 308 results ms floil determinar qué es lo que hece sl mueble atractivo para
: el consumider.

Volvamos & nuestirs sctitul vespecto al diseflo, No estamcs de acusrdo en que el funcio~

nalisme en sf misee ses hermowoj oconsideramos que ee uns oaracterfstios adicional de los
mueblen, que results slpactive. La preyecoidp tlonice con frecuencis ha de resolver problemas
orasdes por el disefic estétioe, & peser ds las muchas dificultsdes que esto puade suponer,
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tesia weneral, a eatftica ea la conaideracidn priwmordial, o quisf no la estética vino

ca torma dada por o0 digedador v

aceptada por el comitf de desarrolio teonol8gian de proauctos.

Prevatece gan an al came de gue el persoral de planificac:én téonica afirrme, lisa y 1lanamenie,

1 podemor nacer eato™, Fe

" sta Natincifn ee la que nos aulorisa a decir que estamos méa
Toentados acia .a corercializacién y el disefio que hacia ia preduccei18n. Naturalmente,

caos estos factores ge han de tanar ep caenta para jue is empresa tenga éxito,

La remunera &t niestros disenador-y ge basa en un canonj; reciben cirerto porcenta s

5 WEoneTeses it oe proscdentes de os artfoulos que han disehado. No reciben pago iniciael,
wioAantioape gobre os fnones, n1 beneflilos adicionales, ri nads me. Por lo tanto, al
fi1sefador corre riesgos. lLos hay que acuden a nosotros v nos dicen "8\ me entregaran tal

antidad tendrfa litertad para disenarles zlgo extrmordinario™, pero no qusremod correr este

riesgo. v nasta ahora hemos tenido &i1to. Sabemos que en otros pafses de Burcpa, especial..
meate en Italia v en francia, se usuele pagar clerta cantidad a’ disefador, i1ncluso antes de
empezar ia relacidn de trabajo, y posteriormente se le paga un csnon. No hemos adoptedo este
Sistema, y creemos que ee convenlente que el dimediador no esté sometido a presionas. Conside~
Tamos jue si entregamos al proyectista 5.000 & 10,000 marcos tendrd la inpresidn de que ha
ie producir alge, y cuando estas personas se creen obligadas a hacer algo lo hacen peor que
v.ando ge sienten en iibertad para haceilo o no hacerlo. Cren que estas 1deas bfoicas soboe

digefioc son muy corrientes, no e8loc en mi empresa sino précticamente en toda Finlandia.
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14. LA PROYECCION TECNICA LE PRODUCTOS
Provecnifn téenica de productos significa la planificacifn y proyecai$n de owda uno e
4 R 1o suy partes  de tal manera jue sy proluanifn en aerie sea 1o mAB TAci Y peBIE Doy

vy ae paeda reatizar al covto mAs baje posibles La calilad e calda prosucto tebe oumpiir
regquiBitos que Be axl jan generalaenie al tipo de producto te que ee frater esta caly fad?
fobe vep demasiado elevada ni demasiade bala. La produccidn on serie es an process Mo io-
rere en el que se fabrican numercsos ejemplares de un artfeuln ern una sola tanda, comat 18-
.owe cada ejemplar de la serie & la misma opersacifn en la miama fase del procesc, El nfmer: e
wiemplares que se fabriquen en cada tanda dependerd mucho de 1a8 caracterfeticas del productao,
v por le tanto de su demanda. FPor ejemplo, se puerden Fabricar Billae de cocina baratas en

Cotes de 5,000, perc cocritarion cares para denpachos de directorves 88lc se pueden hacer en

tou de unos 50, la situacidn 4o los almacenes de la fdAbrica determinard en 718 momentc ue

roi ik produsir una nueva serie de un artfeulo determinado,

F: purto de partida de la proyecciérn téonica de un productc es la idea de este productins,
;ue we habrd obtenido quiz? de un disefiador que *val.je por cuenta propia, al que normalmente
s& ¢ paga un derscho o sar n sugdn el ndmero de ejemplares del producto que se fabrigue.
tenarrollar la idea para adaptarla & la produccisn en serie exige dal personal de proyeccidn
técnica un grado elevado de conouvimientoe ezpecializados y de experiencia respecto a las
miteriag primas, sistemap de fabricacidn, mecanizadc, acabado de superticies, etc, Es espe-
1almenie importante gue los proyectistas industriales estén plenamente familiarizados con los
tamafios, las dimensiones y los precios de las materias primas, las semimanufacturas y los

suministros disponibles 1n el mercado,

Necesidad de ls proyecoidn tégnica de productos

Bntre las principales razones que hace.. necesaria la proyeccidn téonica de productos en

las industrias de ebanisterfa y de fabricacién de muebles figuran las siguietes:

a) La necesidad de mantener una poeicibn competitiva en el mercado}

b) La introducoidn de muchos materialss nuevos, que ha originado 1la necesidad de
desarrollar nuevas formas de producoidn adecuadas a ellosj

¢) La infiuencia de los nuevos métodos de produccidn y de las nuevas méquinas espe-
cisles, y la disminucidn paralela del trabsjo manual

d) La importancis oreciente de la sutomstimacidng
e) ¥l aumento pronunciado del ocomereio de exportacidn, especialmente en loam palses
del noris de Buropa.
Incluso las f&bricas més pequellas proouran hoy en dfa reslisar sistemdticamente la proyeo—
cifn o el deparrollo teamoldgioo de productos, estudiando a fondo todos los detalles de la
proyesoidn y Pabrlosoidn de osda producte,

s Monograffs pressntads al seminario por el Sr, Peldka Prgvola, Instituto Téonico de
Lathi (Pinlandia). (Publiosds originalmeste con signatura ID/NG.105/30/kev.1.)
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Practed e e tenarAn que bacer a4 mano,

Ef woabin o de Lo capertinte s ar hard Imitre de 1o posible, antes del wonta e

Coorovemis Gt wek HEAE e isaacidn o "oortind” o de pintade por
neered &t
By rafue, oy Ple Laomaders s cava v fos aostos de la mano de obra

Coevadory Ly madera mAact an oue

ausiituird, dentro de 1o posivle, por materiales
Termmidb st urador e hiversie Ciaves jue e puedan contractapar, oubrir con

E ie pidsticn o pintar, E nivel e desarroilc de la industria ¥ 8u grado
owaiomatysactAr son factores adieionalse jue ie han e tener er cuents al
@nleccionar los materiales,

o Jentre e o posible, lus productos deben wer plegables o desmontables a fin de
Pedelr ow costor de almacenamiento v o anvflo, especialmerte an el comercio
16 axport yorfn,

H Se debar poder utilizar come componerntes piezas similares en tantas partes de
noproducto v oen tantos productos como sei posibla,

#' las dimersiones, snsambles, sclesorios de metal, etc., deben entar normalizados
todo ¢ posible, Los perfiles, pieras redondas, atcey han de estar normali-
catow de asuerdo von las mdjuinas herramientas de que se disponga en la ffbrica,

£ Las dimensivnes de lac Fresan de los productos deben permiiir utilizar con un

afnime de desperdicio |.n productos semimanufacturados disponibles an a)
mercado (Figura 1),

Law piezas y los snsambles de un productc estardn proyectados de modo que al
mecanizado de cadn parte se pueda hacer en una operacifn de avance pasante
(figura T7), Tanmbién es ccnveniente Jue ®me puedan realizar al mismo tiampo
variar speraciones de mecanizado, por ejemplo con una mdquina conformadora por
Ias muut v, caras (figura I11),

Materias primas para diferentes conjunt os

Cor lu introduceidn de los tableros de partfculas y de muchos otros produntos seminanufao—
turadoe se han abandonadc muchas meterias rrimas que se empleaban tradicionalmente para la
fabricarifn de diversos elementor, Las materias primas utilizadae hoy en dfa para elementos
#lancs, com~ por ejemplc lor lados de armario y las eetanterfas para libros, son principal-
mente los tableros de partfculas ¥ diversos tipos de tableros combinadorj es freouentse que
la madera maciza se utilice 88lo para sillas, cajones, oomponentes estruciurales y bases, Los
muebles de madera maciza a base de maderas tropioales se venden a me joreée precios en el mercado
de exportacién y su demanda tiena un perfil diferente,

A continuacién se pasa revista brevemente a 178 ueos de diversas materias prinas en la
fabricacién de distintos elementos, y a sus oaracterfstiocas:

8) Los elementos de muebles de una sola piesa de madera macisa rars ves tienen
mAs de 100 mm de ancho. Witre estos elementos 8e cuentan las patas y largustos
de mesas y sillan, piezas de cajoner y otras piezas astrechas,

|

|




Figura 1, Piezas ghtenidas aserranio un tablero e partfculas

ie dimensiones estdndar de modo Jue el
JeaparHolo dea ¥nimo

3¢ cbtieren 10 piezas Se obtienen 1¢ piezias

Figura III. Un perfil final Jue
requiere tres fases de mecanizado,
producido por medio de una miquina

conformadora por las cuatro caras




i Ay de raduerr loa cotory la madera macisa se recubre non fraouencia de
Cive LA era ntaroor paede aor e tasa talidat, con tal e que sfrezoa
S iente reeratencia, 31 jas oauan e owe lera intariores son eftrechas,
i1 wenaral se anoolan previamente para formar un panel y despus se
il v e cubren de ohapa. Bl panel contrachapado se siarrs para Cormar
SV AR nateRar 4 v oan hepdes ae ~ibren tambi &n de ch:ﬂ;ﬂ, COMO 8¢ musntra

| . L e
anolw Vigmarn TV,

Lst AL emart e 4iveo] ares {fiamra V! ue atuiizan con frecuancia en los productos
in carpinierfs (;uerﬂw, miuebles {e -ocinaly sin ambargo, tambidn se unan para

SREpert e o natrucerones 4 baRe e mares Y pansies, Er. los elementos fabri-
uins con materiales aivenlaree laa eaTuinas iel marco se argrapillarn {sin
ansamble} pnara mantererlas nidas turante ol procsss, El maroo se rellana non

pape: ive:lar jque 8e recubre con tablero de fibra, y a1 contuntoc se oncola en
na prensd hedrdilioa de encolado,

P Loy rarelec mAa utilizadon an la fabricaci® de muebles son los #iguientes: «]
panel e madera maciza, el panel e radora maciza contrachapada, el tablero de
partToal @ cortrachapaao ¥y ai panel von marco, Todos aelloa 8e muesatran en la
Tigurt Vi, Los paneles le madera maciza se contraen y expanden iransversalmente
i direccifn de ia fibra, y ror lo tanto ase unirdn, por ejemplo a una base de
mesdy le tal forma que puedan moverse ("buttoning®), Bn ninguno de los dos tipos
te paneles ~ontrachapados se troduce contraccién y las dimensiones exiernas de
20 omarcos de parneles tambidn son prdct icamente constantes,

=) Actualmente los paneles posteriores ie armarios y ofmodas ¥ los feondos de oajones
se hacen generalmente con tableros de fibra duros o semiduros, que ge pintan o
se cubren de chapa, La madera terciada ee mucho mfs cara,

dambl s

El ensamble de espiga {figura VIT) ha ido ganando répidamente popularidad como ndtodo
genera]l de ensamblar elementos estructurales de muebles, Sus principales ventajas son
las siguientess
2} Su mecanizado se puede hacer ron senoillez y exactitud oon una nfquina de
taladrar mdltiples loe dos comporientes del ernsamble encajan sismpre oon precisidn,
b) La introduccidn de las espigas s¢ realiza rfpidaments oon un dispunitivo espenial,
¢} El snsanble es f4cil de montar,

1) Lae perforaciones nc influyen apenas eobre la resistenoia de la madura porque sélo
%e cortan las fibras de una superfioie mly pequefia,

e) El acabado de la superfiole se puede realizar con una mdquina de revestimiento a
cortina, después de practicar laas perforaciones pero amtes del »etaje, puesio
que la laca que antre en las perforaciones no influird sobre el proceso de
encolado (a menos, naturalmente, que existan grandes superficies abiartss en las
eurerficies que se han de unir),

£) El consumo de materia prima se reduoe, por utilizarse desechos de madsra para
ha er las espigas,

€) El uso de los eneambles de espiga facilita la recicnalisacidn Y la automatisacidn,
h) El o samble du espiga es el mds adecuado para los oonjunmtos a base de teblercs
de partfculas,
Entre los ensambles tradicionales, los siguientes son bastante adeouados para las proocesos
de manufactura modernce: el ensamble de espiga derechs, el de ranura Y lengllete y ol ds
ingletes ean "a figura VITI se muestran sus diagramas,

El ensanble de e~miga invisible (figura IX) me ha utilisade tradicionalmente en 1a fabri-
oacifn de mueblee, pero actualmente se emplea menos porque su meomnisado requiere mucho tiempo
porque la eecopleadora de formfn hueoo que se utiliza produce superoicies interiores bastas,
lo que reducs la resietancia del ensarble enoolado,
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mg_l_!. Comporientes de la madera maciza contracnapada
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b Co pooteamiiey 0o Laddioe e et ut il e 4 oeraon tipos de prlezas s

* ot B B N R O SR EeY Hreoe ia ventaja de que ol nreducty se puede anviar
Foowtarerta desmont a2 oon s prequete compact o, Lae ey B g pueian montar

1 A T te destiney anclune san haby b idad especiai., ha vanta i adicronal es
sePticie de e pivias ae hace cuando 83tas ae ancuantran Jdesmontadas, Kl

oA 4 ue ve muestra o ia figura XI, le tuerca cilfrdrica de acerc empo—

BRI DRl ol oarmiero oo muy renistente y per lo tanto muy adecuado para uni:
NEY TEHAL e aueroe, Bstos pe ajustan por medic de dos aspigas gufas,

¥

L oo et linar wy . ey tan resistente, Kl tipo 0y de tuercas de niifén, sélc
P et e sigeras, B tipe Doar an tipo de fijacidn corriente para pataz de mesa

ol ecenariae Dag espigak gulas ),

b Wpoifienr el disefic v la fabricacidn, los ensambles de un producto deberdn wer de
FOoOUT A normas 1 cadar,  Las dlimensiones de msoanizads de los snsambles moleocionados
Camt 8 eterdy awtar normalizadas, B el ouadro 1 se indican laa tolerancias prdoticas reco-

tar i iac Lara cow apmambles le taja y espiga,

Cuadro 1
A5 SO

fmites superior e inferior de 1 i, iones
del ﬁemble de éia Y eaiii )
(La {imensidn nominal del ensamble as B )

Jureza de .a madera Perforacién o mortajas ]a) Clavide o ospige “!

Rianda O, 05 +0p3
{vins, pinabeto) ~-0,0 +0,2
Sem:iura +0,05 +0,2
(abeiul, raya) -0,0 +Q0y1
urs +0,® "’0"
{roble, teca) -0,0 +0,0
Muiy dura +0,05 +0,0
(palisandre, wengé) -0,0 ~0,1

n mfdulo es una unidad bdsica de medida de la que son odltiplos todas las dimensionos
mayores (figura XII), Actualmente, gran parte de los muebles de ofinina, de cocina o pare el
hogar en gerieral, tanto movibles como fijos, se suele basar en el prinoipic modular, Los
clientes pueden combinar lae piezas bdsicas de mobiliario, fabricadas segin el prinoipio
modular y |lamadas muebies por elemertos, para formar oconjuntor de divereos tamafion, segdn sus
necesidades y gustos personales, kn muchos de los aistemas de muebles por elementos, la
variedad de combinaciones posibles es muy grands,

Las inexactitudes resultantes de desviaciones dimensionales de las materias primss, como
variaciones en el gruesc de los tableros de partfoulss, o un mecanisado inexacto, me paedens
disimular y hacer précticamente invisibles si ame proyectan bien los oonjuntos, Al wieme tiempo
8e evitan los ajustes manuales en la fase de montaje., BEntre estos madios estruoturales se
enouenira la juntura imbricante, la juntura a rebajo y la juntura biselade (figura XIII),
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frgy5y by 1003 los detalles & T1'l,
: Lue dibujoue por secclones i iug jetalies {a escula 't} auelen ser muy
ciugtrativos,
¢} El mejor método consiste en irazar por separado el dibujo de cada pieza en una
hoja esténdar {tamafio A4}, que es f4cii de archivar y de copiar con los apavratos
. modernos, Luegc se envfan las copias a los puntos correspondientes de ia fdbrica,

{: Las cifras correspondientes a las dimensiones que figuran an el dibuje son las
que hacen f6, no las que Be obtengan midiendo con una vegla a escaia sobre
el dibuj..

o) $6lo se habrdn de modificar jas cifras relativas a las (imensiones d1 es necesaric
alterar &amtas,

f) Se hase un dibujo del montaje de todo el piidacto en el que se indican las posi-
oiones de las diferentes piezas,

g¢) Loa tipos de ensemble se pueden indicar en los dibujos por medio de abreviaturas
y afwbolos adecuados,

B la serie de dibujos de las figueas XIV a XVIIl se presenta un produoto sencillo con un dibujo
is montaje y custro de pissas (uno de cada slemenioc del producto), Los dibujos también
indioss. la oslidad del reoubrimiento (II, TV¥) » la dirscoidn de la fibra ("7 Ve

Dxatotines

Antes de ewpezar la prodweeidn en serie de cualquier objeto, es neceaario hacer un proto-
1ipo & fin de svitar ervorss cortosos en la fase de mapufactura, Llos puntos principales de la
fabricaaifn de prototipos son los siguientes:

n pmaipu‘mo ser similar en tofps los respectos (ansambles, eto.) al producto en

ssrie que sy pretende fabrioar, & fin de que s peade desoubrir oualquier defec.o de
proyeccifn b Pabiricacifn,

K protodimn h witliise p m} ansayar Isé propisdades del producto cuando
ne iﬁﬁ&"ﬁmﬁat& &ﬁmﬁ Beimues, restvtencia; rigides; sspecto, ato,
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Urgariicacidn te la planificaciAr. técryon e prodant on

|
1 Copermal e tue un disenador de productos con una formacidn e rtec gaiiouins ren s
co o T presante 1oana FAbrica, Bl personal pertinante de La fAbric . tesnrr 0 o0
S A tel producta v ooonetruaye un prototioo e e gomete 3oeriner oy LR FARNSTIUNE LIS ST
et ae aonntfera bt nara beoerosdueai Sro oose rackara, Lar fases ge 1o an oo
v L toun productoy desde Daoidea opigins? Baer o g pannfactura e maen b roan onrrinmgl - |

3

preoo b Figara XTX,

e mAz aficac readisar la planifiecacidn de productes en equiye,  ED Cenurrolio teapn A=
feo o roduetor se facilita muche cuarcds o 1o Targy de tode »)l croces teooplars froaci 4

4

v e den tener en cuenta los diverses aspectas de la produccidn téonica,

Proyeccin de la produccifin

La rroyeccidn de la produceidn ee una de las etapas preliminares a la manufactura,  'na
proyeceidn cuidadosa de la produccién permite utilizar econSmicamente las materiac primas, a=f
com: amplear con la mdxima eficiencia la capacidad de produccifn de la fAbrica. lLa tarea
jrincipal es compilar dns clases de listas§ en primer lugar, listas de todas las materiap
yrimas v Jemds neoesidades y de las dimensiones y ntimero de las plezas necesarias (listas d
virsas para las operaciones de troceo, nanteo, torte de la chapa y de los tableros de partf-
oulagy etog)§ ¥, en segundo lugar, listas de las operaciones (e decir, listas de las fases
d4e trabajo) de meoanizado, montaje, acabadc de superficies y todas las demds fases de la
produceidn, por separado para cada pileza diferente, Estas listas se e:ucriben en tarjetas que
se van marcando a medida Jue se completa cads una de 1as fases de la manufactura de un lote
de productos determinado, Las listae de operaciones ofrecen la informacifén siguiente:

Las mdquinas y otrose tipog de equipo que e han de utilizar en el orden que exigan

138 fases de trabajo. Las méquinas y el resto del equipo se indican por medic de

ndperos olave, Las oapacidades de algunas miquinas bdsicas de transformaciér de la
madera se indiocan en el ouasdro 2,

Los detalles de cada fase de la manufactura (herramientas especi: 28, ndmero de grano
de 1a correa lijadora que se ha de utilizar, eto.).

Las fasas de trabajo, oompletas s incompleias, Bn cada tarjeta ss hace una marca
cuando se oompleta la fase correspondientes,

¥l ocontrol de 1a produccidn también comprende un oalendario de operaciones, a fin de que
cada lote de prodidceifn se complete n el plago previsto, Bato es de la mayor importancia para
la competitividmd de la T#brioa, Con respecio & la ospacidad de produocién, se deben tener
en ouenta low puntos siguientes:

La ocapacidad de mlﬂl ds uns ff€brioca de wuebles gue utilice mdquines bdeicas y

otroe eleneiyios de equipo individuales queds determinmda por los llamados embolella-

niertos (figave IX), sm‘\ aquf pusde decirse gue “1a cadsna no es mis fuerte
qus su ssladin ads

La oapasided’ ﬂ m&ﬁg 4e las nigquinss sélo pusdo Aummntarse por mdltiplos ds las
ospacidades ie osda m naivideal (Mu Xx1).
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Bstas cifras rigen para la produocifn normal de muebles ouvandc se fabrican diversos
tipoa & base de madera macisa,

Para eliminar los embotellsmientos en la produccién se reourre 4 lo siguiente:

Adquirir méguinas adicionales

Adquirir sfquinas wids eficientes

Contratar personal msfls compeliente

Trabajar horas extreordinarias

Traba jar an turnos

Subocontiratar parte del trabaje
Por lo general, cuando se elimina un embotellamisnto en 1la producoidn suele surgir uno nuevo
en algdn otro pumto del prooesoc,

Los faotores afa importantes que influysn sobre ls prayeocoidn ds la producoisn son los
siguientes:

Las aiquinas y el equipo disponibles,

B velumsn del lote de prodwecidn,

La oaltdad que se pretende conmeguir,

Las ssterias prisas y ctros slemntos necssarios dispomidles, |

La competemcia profesionsl de ls fuersa de Srebaje, |
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., PLANIFICACION DE PROYEOTOS EX LAS INDHSTRIAG
OEL MUERLE ¥ DE .4 EBANTSTERTA™

Principios gencrales de estudios de inversidn

Ln fecigién de invertir suele ser resultado de -ina cadena de investgaciones fie entrann
e estutios y decisiones u diferentes niveles. Al princlpioy parecerd que exioten varias
biliuafe. igualmente prometedoras, Para identifirar la mds interesarnte y poder hacer
entprciones mfa detalladas, debe cortarse con wn 3istema cue permita eliminar cuanto int. .
. proyentos menom atractivos, BEn la figura [ se musstra el principic de una cadena de inves—
Cigaoiones en la que se aliminan las posibilidades menos convenientes, Eeta cadena consta de

co fasest  identifickcién del proyecto, estudic de previabiiidad y estudioc de viabilidad,

“ln taze va oeguida de una decieidn de interrumpir o continuar las investigaciones.

la finalidad de tal cadena de investigaciones es dirigir el potencial de investigacién
crrnnipalmente hacia aqueilos objetivos que primero &fectarfan a la viabilidad de los diversos
provectos posibles, FEwte mftodo permite ahorrar dinerc y recursos, y elegir probablemente l=
me ior posibilidad para su estudio ulterior., En el caso de una emprena grande orientada hacia
in exportaoién, como, por ejemplo, una fbrica de celulosa y papel, se precisa un estudio a
fondo, pero también pueden establecerse empresas muy grandes, como fdbricas de muebles, que van

areciendo poco a poco, :

Kl presente trabajo trata de la planificacién de proyectos, es decir, de la parte de la 1
sadena de investigeaoifn ya realiszada y ocuyos resultade: han indioado que las industrias del
mieble y de la ebanieterfa constituyen las posibilidades mds prometedoras,

1 d oV, ilidaa

El objeto dsl estudio de previabilidad es dar a ooncoer las condiciones teonocecondmioas
de proyector identificados en estudios anteriores preparados por las industrias del mueble y de
la ebanisterfa, Bn el anexo al presente artfoulo figura el Indice de un estudic tfpico de esta
clase, La evaluaoin soondmioca de divermos proyeotos posibles se basa an una detallada proyeo—
cién del meroado, en wn inventario de materias primas rasonablemente completo y en una descrip—
cidn del progrema y ds los proos~os de produocidm, Los ofloulos econdmiocos proporoionan una
base para estableocer un orden de prioridades entre las posibilidades identificadas en relaocidn
con las fbricas previstas, indio#rndoss wu rentabilidad aproximsda. Los riesgoe econdmiocos oue
entrafia 1a sjaomoi@n de los proyscios ss indioan pediante andlisis de sensibilidad,

Estudin da) perosdo

£ estudin dsl meroado debe imoluir uns desoripoifn 4e la evolucidn histdrioa de la
producoidn, el ocomsrolo y el otusumo e les indusirias del mmeble y de la ebamisterfa, A dase
do este material, me hace uns proyeccids ds la desanda interns, 1a produocidn futursa y el

®  Neoris pﬂn\ﬂw por Antero Liusveara, W
Consultores, Heleinki, Mr Originalmente publiceds oon /40, )
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ceren o oaxterior,  Segdn sea la situacidn de Ia oferta y ia lemands, oe entudia deterain oo
croados de exportacifn, Bl andlisis incluye Pactorss vales coms prectos, cantidades ;oo -
j; sy ol come ineantivos y barreras al comercic exterior, La evaluaci8n s L cumpetit, -

{o] proyocto oo i tapen e delicadn del ectub o, Este daberd ofrecer oo andl, o
gt io cwda uno de log peaibley mereactss {n ja f9brion proyectida, con lag ventas totale
S ocadn aona, oo precios e verta, las participaciones en ol mercado y a4 situacidn compe-

v osa, B ovalor dear proyecto para la ecoromla naciona. sleveri expresarse on L8rminos ot i-

Sty

{wngredan por concepto e export1c1uneu/suntitucxdn fe importaciones ), pues esta conii-

ety &1 tersird amportancia al tratar de sbtaner recursos financieros,

covrits e materiag primae

+

J: se realiza en debida forma, el inventario de recursos ser4 razonablemente completo;
volamen total, por lc¢ menos, ro estard sujeto a variacidn, Con frecuencia, también se fiene
ey 1os resultadon de investigaciones especiales relacionadas con la iispenibilidad e
witeris primas {por ejemplu, el consumo actual). Andlogamente, debe estuainrse a fondo la
{;uponibilidad de shapa y paneles a base de madera, (Deberd prestarse .tencifdn, sobre todo,
(i3 posibilidad de utilizar piczae de madera m4s pequeiias y mds cortas,) Los resultados de
aste euntudio servirdn de base para decidir respecto de las diversas posibilidades de utili-

sacifn de materizs primas y de la posible ubicacidn de las un.dades industriales previstas,

"9 Lns factores sobrasalientes que determinan o limiten el suministro de materias primas deber4n
axponerse y avaluarse con gran detalie,
Descripcidn tdaonica

Estudio del emplazamiento de lu fd&brica. Yo deben oonsiderarse mds de dos o ires empla-

zamientos, Los factoree relatives al emplazamisnto han de estudiarse md4s a fondo que en los

. astudios prelimirares, La finalidad del estudic e8 proporcionar una base de comparacién

o, ] tdonica y eoconémica de los emplazamientos, Para la comparacidn econdmioca se precisa una esti-
macidn de los precios unitarios de las materias primas, de la energfa y de los servicios, Se
tiene en cuenta el efecto del transporte de lau meterias primas en la selecoidn final del empla-
zamiento de la f&brica, Las ocargas y capacidader mdximas de los elementos de transporte,

| tales como enlaces viales, puertos y equipo existemte, se evaldan oon objeto de caloular los

costos unitarios de transporte, Ademéz, es necesaric formular sugerencias respecto de la forma
en que los oostos de inversidh en infraestruciura, tal como carreteras y desarrollo de la comu—
nidad, deben ser oompartidos entre la empresa y ol gobiernc,

3 00 b D3 ., Beta seocidn tiene por finalidad
proporolionar tods la informaoidn téanics necesaria para establecer un orden de prioridades enirs
diversog proysctos, y servir con ellc de base para un estudio de viabilidad, Los programas deben
constituir una sfntesie raoional de ls informaoién yu reunida, Se especifican los tipos de
fdbrioas, productos finales y oapacidades, PFs aportin dlagremas de dloques, hojas de flujo del
proceso, listas del equipo prinoipal y distribucidn en plamte, general y de los diversos depar-
tamentos, Se requiere uns Breve desopipoidn por esarito ooft cbjeto de enlagar loa diversos
elementos y dkr al lector, quist up pobidle iuversionista, s 14sa olars del pi-oono y de las
1fneas de preduovidn. Be sitiende qus Wlo sv situdiin los aspectos ssenoiales del proceso

¥ an ol grado suficients pare W endiisls souhdnico Gomparetive, Do el programs de producoin
deben definirse, adsmfs de 1as “asss & produovide ds th« intermedios y finales y sus




SR Cooaecoreny Dw relserores fe furoionamianto e 1as liveriie  {nean e sroduaei dn

Tt Pramerosoanes e cery eioe Bola figura 1 se muedtra en forma esquemdtica, a
RGN o ey oy el Flage ded jrocese an oana pianta e abanisterfa,
1, 3 Mgy :

e e e de anvorsidne 4 base de la desoripeidn técnica, se determinu  Aas necesi-

Lt e e A por dapart gnent o St dr, taniond s e cventa los faotores fayionalea
SIS Gitia renna dor para el proyectoi, El ~4lmule del importe de la inversidn
woc e arse en e e laponi biea sokra costos, pudlenic porporcionarse a veces Agpe -
oo de s maiiiarta srainipai, da finalidad de estimar el importe de 1a inversidn os
st s receac bt ot den e anvaraidn o de Lo plaita aoun et erwlmado nivel e coston,

oy L erest iies le snvertiln se 41t ribuyer: & o Carg) e varios perfodos
e Gfepentes groapon pars fines e amortirzaci An, Adends, se tienan an cuenta

st orel e b finanaiaci fn,

iracei®e Low souton e produccifn anualee e saleular a baze el } Y GETARR

oo e prereoddn slanewdss,  Je toman en congiteracién, como variables, las materia
PRy terialen e embadaje v lug oostos de energfa y combustible§ ne consideran ocgo
coat e P coresalivos a4 nasarios, nantenimiento y administracian,

Aiouis de ia rentubilidad y estsdos financisrea. El ofloulo de la sentabi’idad se efea

ber vl método e U aorriente de efective wotualizada, Aal pues, suele estimaree que la vida

ceonfnian el proyecto e8 de  quince anos, calculdndous para eate perfodo lor benefioios

Wuai e, Lt tasa e corriente de efective actualiz win 3a determina antes y después de la
trivutaclir, tant, sobre el capital total invertids romo scbre el capital propio, Para evalua

iog telorminantes priacipales de 1w rentabilidad se efectda un anflisir de sensib tr.icad,

Planiticacidn de la financiscidn del jroyecto

El plan i financiacidn oonstituye parte integrante de la cvaluacidn ecenémica de todo
oroyect s  Deve completarse antes de que se adopte la decisién 4~ in ertiry previawenie, debe
Aisponerse del calendario de ejecuci’n del preyecto. Le satimacidn de la inversidn eflo indios
ia neceaidad de fondos, mientras que el plan de financlacién sefiala las fusntes de donde podrfi
obtenerve. La planificaci’dn de la financiaoidén tiene doa atpevtos: el de la oantidad y el de)
tiempo, Por ejemplu, un proyecto cue prometa buena rentabil:dad puede indicar, en las primeras
fases, una corriente de efectivo negativa; en otras palabras, la Jiquidez no est4 garantizada
¥ el proyecto puede fracasar, La .iquidez debe garantizarse on todo momento, por lo gque ha de

procederse con gran cautela al planiticsr la financiacidn,

En esta laoor, ia experiencia desemperia un papel de gran importancia, Todos los factores
que afecten a la financiacidn deter sopesarse cuidadosamenie, La experiencia demuastra que,
POr un excesivo optimismo en la planificacidn de lsa finanoiaocién, que represents ur gran
peligro en los pafses en desarrolloy puede darse el caso d= que se agoten los fondos cuando

tan sdlo me haya realizado la mitad del proyecto o de que, una vez oompletado date, no se
disponga de capital de explotacidn, Los proyectos industriales para regionee en desarrollo ne:
B8lo deben ser técnicamente mdlidos, sino tambidn econdmicamente Segquros, Ademds, dsben ‘ :
reportar prontos benefioios tanto al inversiomieta como a la eoonomfs dn general,
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Estudio de viabiiidad

¥! estudio 4de viati)rdad ha de contener toda ia informacifn necesaria para adoptar (s

... fn de 1nvertir, En consecuencia, el informe debe convencer a 108 posibies 1nversio-
1tag de que el proyectc es téenica, econdmiia y financiersmente viable, ;, 81 fuera necesario,

i jue »i cnima de inversifn del pafs aatisface a ios posibles participantes extranercs.
¥, wata fase, ya se nan comparado las posibiiidades viabies, y s8io se propoue una solucifn

f4. a. La labor se realiza teniendo en cuenta & .nversionistas ~oncreios, por (o yue también
. +ienen en consideracin sus respectivog conceptos del proyecto. En principio, ia estructura
e, mntudio de viabilidad es similar a la del estudio de pre-viabtiiidad, diferenc:éndose

‘. amante de §ste pcr el detalle de la exposicibn. Asf, pues, el informe comprende jos misros

«,umentos del estudio de pre-via.ilidad.

Ejecuciéi. del proyecto

A base de la informacibn contenida en el estudio de viabilidad se toma la decisifn de
invertir, tras lo cual puede empezarse a planificar la ejecucibn del proyecto propiamente
ti-hn. BEata fase ‘e inioia por lo general ocon una exposioidn del trabajo que entrafiard la
«ecucifn del proyecto. Cocnvisne seilalar, a este respecto, que o8 i1mportante para dicha
e scuci8n en conjunto que la descripcidn de las diversas fases del trabajo sea lo mfs exacta
posible. Partiendo de ssta descripcifn, se prepars un calendario para todo el proyecto,
programfndose por orden orcnoldgico los diversos grupoc de trabajo. El tiempo total previsto
an dioho calendario se divide despuls en secciones de acuerdo con el diagrama de blogues de la
ffbrica, y esias seooionss vuelven & dividirse y a subdividirse en secciones y tareas cada vez
méa pu uefias. Cuanto mfs ooncreto sea el calerdario en una fase temprana, méa ffcil resultard
supervisar la ejecucifn del proyeoto y menores serfn también los reirasos onerosocs. En la
preparacién de un calendaric para la ejecucidn de un proyeoio de tal envergadura como, por
ajemplo, uns f&brioa de muebles o unas planta de ebanisterfa, deberf utilisarse la red de técnica
de evaluacidn y oontrol de proyectos (PBRT). Bn las primeras fases del proyectio debe presturse
gran atoncién a los llamados tiempos orfticos, es deoir, al tiempo necesario para sjecutar oada
una de aquellas secoiones de travajo que, si no se ajustaran al calendario previsto, podrfan
demorar todo el proyeoto. La figura ITI represenia un modelo tfpico de trabajo de un proyecto.

Bl inversionists puede adquirir ls aaquinaria de varias maneras, segln los conccimientos
précticos (kpow-how) de que dispongs. ™ general, lo mie floil para 81 seré adquirir toda la
maquinaria de uns ves, pero lo més fhoil no en siempre lo mejor, ni econfmice ni téoricamente.
81 el inversionists posee suficients imow-how téonico y econdmico, y utilisza tal ves los
servioios de un oensultor; podrd sdquiriyr ia maquinaris que necesive artioculo por artfoulo,
comprando de diveress fusstes las mhquinks mejores y méa idfnean.

A ofectos de planifionciln, sdquisioién de maquinaris, eto., la f&brica debe dividirse
en departamentos de acuerdo oon la produccisn. Bn una plants de manufacturs de musbles y de
sbanigterfa, tales departementos pusden ser los wiguientes:

Zona de emplassaisato de la rfibrios
Recepciln y slmacln interwedioc ds materisl sserrado




.
Se s e g ter il weget rado
Gepocotapento de dranstoena 180 fe mmieras
Deparamernt v prefoiat:
paltanes e deoensarnt e monty e
Jepartames o e o gygnienta de doaperiie g g
departamen: v aomacanariento | oexped: o &n e producios

jeneracifn e enerpcfa

Equipe » ingtrumentos ol&otrioos

Tiatemas e cajetacc 18, agim, aire wcondi~ionade vy alre comprimido
Serv: ‘iod ¢ nstalaciones sociales

Zona para mantenimiento v afilado de sucni!lae

51 de examina ia  abor necesaria para ececutar e. proyccio, se verf jue las divevrsas
apae puede. escd.onarse por ordan cronoifgy oo, aungue algunas de las actlividades mesn simu]
rAneas v su durac: Sn pueda variar, Esto ge hace en la ligta que figura a continuacifn, que

en general gse a'usta a ia .ntormacidn ubs:ca proporoionada en el eatudio de viabilidad.

Andiisis del suelo

Bepecificacifn téenica de mbquinas v equipo necesarios pars el proceso

Preparacién de solicitudes de ofertas ¥ presentacifn de las migmam u los vendedores
Diagramas de bloques preliminares

Plano del emplagzamiento definitivo de la fhbrica

Especificacién de los métodos de construccién de los edificios de la planta

Comparacifn de ofertas de mquinas y 8qulpc y negociacionss con vendedorss aceroa de
los detallss técnicos y comerciales de ° & ofertas

Comiengo del proyecto de disiribucibdn de las inatalaciones elfctricas y d4e los
instrumentos elécirices

Presupuesto de inversidn preliminar

Preparacifn defintiva de ¢iagramas de bloques y elaboraci8n del presupuesto de los
costos de conmtruccidn

Adgquisicién dz la maquinaria y del equipo principales

Lescripcibén del proceso y preparacifn de la distribuoién en planta de los diverses
departamenios

Preparacifn de especificaciones para subcontiratos ds edificacién
Comprobacién de las estimaciones de costos de log sdificion
Iniciacién de los trabajoe de construscifn

Tras esto, se verifican los detalles téonicos durante la fese de vonstruocién,

Ademfie de los trabajos de ingemier{s téonioa propiamente dicha, debea prepararse, desds

el prinoipio mismo del proyecto, planes para la contratmcibn de personal y, en oavo m&é
para ou capacitacifn. El perfodo de vapaciiscidn debe fineiiser al inaoiarse ls fase. da
instalacidn de la maquinaria, & fin de que los empleados pusdan participar ei ella ju;to 0N
los representantes de los proveedores de mfquinas. De esta forma, pusden sdquirir rﬁx

¥ con la mayor eficiencia los conocimiantos especiales sobre el trabajo, las ul::n),m yea
equipo que necesitarén cuando la fébrios zaire en funcionmiento. '
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Al temminar los edificios de ia planta, se nicia en ellos ia tnatalacién de ja magsinalia
. inetaisci8n generwl de los sistemms eléctrico, de agua, calefacci8n y aire acondiclonad:,
. odiléndose asimiemo & la 1ng alacibén del sistema de aire comprimido v del asperdor ;, temés

. po de proteccin contra incendios., Cuando ia instalacin de [a maquinaria estd a punto

i notairge, prede sfectuarse sl tendido elctrico y el de las condusciones de aire ompri-

1 te ies mbguinas, asf como la instalacibn de los sistemas de exiraccibdn de viruta y de polvo.

ina vez \nstalacas las m‘qmnas, ge realiza un ensayo meclnico y el ajuste de la maquinaria

2 equipo. A continuacibn se hace un ensayc de ias materius primas, tras o cual se va

B asando progresivamente a la fase de produccién propiamente dicha,
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V. PHAARIN ¢ UIBTHL LN DF LA PLAN AN

Cacad o Lastribo L fr de A piabla AV e ehT e e A EsRL.Ga B ocen a4
ca st ca b de ae nbguinas, 8. L okt oA o el e s
Crandperte o terns L cbe, prepio Bdg T e s TAur [ R S IS Y
wan para o prooes. e tabrooa S
te trazmio oyt roban®n o de Lna planta pusds taorner 1oatintod gradog

eoemplat

Foaro s a fn compieta de una rnaeva piantas

A 0B nECEBRTION ap la bigtrit oo 8n de A pranta cuande &sta se nitala onoan ot

& ag Tt ald cons ' doeg
wearyan. zaci 8y 1o ina T8brica en el contexto de an plan total

Fooj.enas reorgan zaciones en diversas gsecciones de una planta.

prainciplos dei trazado y la distribucibn de plantas que se ofrecen a cortinsacidn
cispendientes de la rama indusirial de que 8e trate y suelen ser apiicables a cialguier
po ie planta o establecimiente (por e emplo, uana sstacifn de serviilos. una gran a. ana
ina o an iaboratoric fotogréfice;. Bl trazade v la distribucidn e una planta no debe
iU 1erarse Como un procesc gue tiene jugar de una vez para siempre, sine Gome ana act i vidad

ontit s ae e que depende la capacidad de competir de la emprosa.

El tragado de una pianta y 5 objeto

E: ‘razado de una planta tiene una serie de elementoc que se pueden agrupar de!

yipviante modos

Métodos y puestos de traba;>

Ordenaci8n de los mismos en una secuencia operacional

Pianificacién de¢ grupos y secciones de maquinaria

fbicacidn de las difereniss secciones ¢ lughAres apropiados

Proyecto de los edificios de la f&brioca en funcibn de la maquinaria y de los progesos

Proyecto de la instalacin eléotrica y de la red de tuberfas (agua, calefaccién, vapor,
evacuacifn de aguss closcales, sire comprimido, exiraccidn de virutas y de polvo,etc.)

Instalacifn de un grupo generador de energfa (o fuente de alimentacidn)
Planifioacifn de 1s manipulacidn de desperdioios
Trasado y disiribucifn de 1a sona de 1a plania

s Nemoria presentads al seminario por Pekks Pasvols, Instituto Téonioo de Lahti, Lanti
(Finlandia). (Publiosds originalsente oom wignaturs 133/21.)




Pauitos de pari,ia pars o) trazadc de una plarnta

stormac s &0 vh8 oA neoosaria para pLoanitioar el frazado de ana planta hace retersndcia
Lt ST
Prowvamn te proad s cafnoact il L previgto;
poeoonatr o b ¢ materiales de Lo poaeti Ty

Nove o e oAy dal jeseadog

Tapas tdad e prodac. i 8n deseana.

aracter{st. as sspeciaies de .a prodiccin an lag \ndustirias
del mueble y .a ebanisterla

bas caracterfsticas importantes e im industria le’ muebls que afectan al trazadoe de ia

poanta ansn A giPu.oontess

Laocama de proedactos suelie ser ampliag

Las oaeries e prodanc8n saielen ser m8s tien pequenag;
Laovida te ca mayorfa le los diseRos suele ser cortas
Noo susie ser pogibie .a producei8n continua de un miamo modelo:

Aparte de la madera maciza, e utilizan como materias primas muchas semimanufacturas

ie .a madera, como maderas terciadas, etc., y tambidn pilaticos y metales.

Er la industria de la carpinterfa y osbanister{a ia gama de preductos es bastante mfa
reducida que er ia del mueble. Aungue varf{e el tamafic de los productos, como sucede con las
ventanas y las puertasg, muchos de ellos estAn ncrmalizados -al mencs en Finlandia~ lo que
suele hacer posible su fabricacién contirua. Por coansiguient, sueie ser m&s fhcil diseiiar
na planta de ebanisterf{a que una fdbrica de muebles. La vida del producto (p.ej. puertas

i1sas! es larga, y la materia prima principal! es la madera maciza.

Ordenaci8n _de la produccién

Pueden distinguirse los siguientes principica de ordensciéns

Puestos de trabajo estacionarios, como en la fabricacidn de accesorios (figura I)

Ordenacién por métcdos de fabricwcidng por ejemplo, segln los tipos de méquinas pars el
mecanizado bfaico de la madera en la industrias del mueble (figura II)

Cadenas de producc.fa (figura II1): sonas de tratajc separadas (p.ej. méquinss ) ordenades
conforme a lan fases sucesives del irabajo {arribs), una correa transportadora, como en

el montaje de musbles (centro), o cadenas de produccidn automstisadas o senisutomatisadas
(abajo). (La automatizacin secuencial es corriente en las industrias del mueble y de ia,
ebanisterfa. ) '

Capacidad de produccién

En la produccién haditual, en la que 8¢ utilizan méquinas y equipo independientes, la
capacidad de mecanizadc o de fabricaciln de toda la cadena eil delerminada por ia produoci
del eslabén mencs productivo de la misma (es decir, por el punto de nthulluiqﬁ)g Rsto
significa que una méquine c elemento de equipo puede cstar funcionando al 100% de sn oapaoi @il
mieniras el resic del equipo funciona por debajo de 1la swa. EL estrangulamiento s8lo podrk
eliminarse mediante la adicién de otra méquina en este punto orftico. De ello resaltarfs o
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Figura 1. godwqiﬁn con puestos de trabmajo estacionarios

mesa de disefio y proyeccidny

prensa ce wna viaj A. taladradora y mortajadoras;

aslerra circular con mesa de B. acepilladoras y miquinas
alimentaciéng de moldurar;
tupf{ con mega inclinablej C. méquinas de lijar.

taladradors horisontaly
sierre de ointas

C € 1Lia8oras,
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[lavet a) zonas de trubajo separadas. tales come shquinas, ordenaias de acusrdo
con lag fames sgucesivas del trebajos
b} ocadensa de producoisn continua son correa transportaiora o banco de
trabajo corredizoj :
¢) cadans as produccisn automatizada o semieutomatizads. Obsérvese que w
un solo operario controla las mfquinae A, B y C,
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roougar uap aumento en .a capacidad global del squipo, y en segundo Lagar e v 3t rane .
ginnto se despiazarfia a otro esiabdn de ia cadena de produszidn., Por eiio, en las ~adenas

v caias convencionales 88lo es pos:ible aumentar la sapac.dad en miiitipios de fa apa: a1

4
2 {os4uns le gus dastintas méqumaa.J
o requisltos de una 1{nea de mdquinas pueden calcularss o bien sobre ia base Jde. nfmoers
i ~orss de mecanizado por mquina y arfio para un programs de praduccin determinado . blen por

apacidad de labrado de la madera {expresada en meiros ofibicos anuales) Qe ias diversas
Ay i.ouas (v8ase el cuadro). Sin ewbargc, en una cadena automatizada la capacidad se mantiene

thrts ca oen todos sus eslabones.

X ) . . a,
Capacidaden medias de aigunas méquinas ofsicas de transformac:én le madera~

Miguina Metros clibicos;ano
Sicrra de tronzar 2. 300
Sierra de cantear, alimentada en cadena 2,500
A Acepilladora desbastadora 1,400
Acepilladera regruesadora 4,7/mm de anchura
Acepilladora de labrado por cuatro carue 24300 a 4.700
Formatadora de una sola hoja 1.400 & 1,900
Formatadora de dos hojas 2.800 3 3.700
Sierra d4e cinta 2,300 a 4.700
Tupf 700 a 1,400
Holduradora 2,300
Mortajsdora de cincel 1,400 & 1.900
Lijadora de correa horisontal 1,900 a 2.800

#/ Batos valores mon vflidos para la préctica més usual de produccin de muebles,
' consistents sn fabricar Jistintos tipos de muetles a partir de madera maciza en un
régimen de un solo turno de tiabajo.

t 1 de produoci.

Por lo general, la osdens de produocién suele adoptar una de las cinco formas siguientes:
en l{nea recta, en sigsag, en form= de U, en forma de anillo o en fngulos dispares (figura IV).

G ien ios de tra luntgq

Los pro«ﬁiiimtu y sedics mis importantes ds trasado de plantas son:

La normalisacibh Anterns (de produbtos, materisles, mftodos de trebaje, part.s de los
sdificios 7 del equipo ¥ ;coclorioc As la thirick, oomo paletss du transports, evtanterfas
de n.lmcﬁpignto. bmm trﬁb@jo y mmu te herrmmientas);

Naquetas {Mghre ¥VII). =~ w
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de operaciones “fpicas de mecanizado
Z- de. ~uadrc que aparece en la figura XIV
.

+%~rica de productos™) )
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Pigura VII. Modelos a wwcala (1 1 100) de algunas miquinas tfpi-ac
para truxafora:-.aiun' de 1a madera
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E. ‘razado de piantas on La urletice

Tovienee omaenzar el tvszado de ita fbrica dibusando, sobre papel mismetrado, 'a pisnta
oot o bayende Las pareles, pioastras ;o otros detailes de la conetruccoi8n con efect
Cltade e, La escala 1o eatis 100 o8 de gsonstruco i 8n gueie gaer de 1190). A continiacir

P

et o gitio cas n&guinan, equipo, Lorreas trangportaderas, corredores, ronss de

e amen o, etee Domo me oF 82 SONBLZue 0810 88 of ia Avuda de modeios a esmcnls de laa

Cersen elementoB, que pueden recoytarae en tablerc de filra recubierte de pape. nmllimetrado
e de oarténote oo e, Tiando as{ concenga, pueden tallarge medelos tridimensional e

oo vaders U oanda, oore a de A baloa, de espuma de poiiestirenc.

Er nuchos casos la producri8n de la flbrica puede dividirse en dos sonas o  cadenss de

produc i fn perfectamente delim:tadass

‘adena de madera maciza {e:llaa, patas, largueros, ca)ones, et”.)l
8 y

‘adera e paneies {partes de armarios, tabieros de mesa, etc,, componentes fabricedos co
tal,eros semimanufacturados ),
‘ma prctica comfn, que na resuitado ftil, consiste en colocar méquinas de funcionea mim

laras respecto del principic de trabas:o) en grupos, como sigue:

Sierras de tronsar y sierras de cantear;
Acepilladorass

Espigadorag;

Mortajadoras y taladradorasj

Tupfs y molduradoras;

Lijadorass

Miquinas de chapeado.

En la industria del mueble, el tranaports interno se efectfis principalmente mediante
paietas y carretillas elsvadoras manusles. Este sistema es muy fleribie y por eilo sumamente
1d8neo para la fabricacién de muebles. En la industria de la ebtanisterfa se utilisan tambifa
mesas de rodillos y carretilias de horquilla elevadora accionadas por un motor. Laa correas
transportadoras que Be utilizan en los talleres de acabado de superfisies suelen ser de un tiy
especial y no sirven para otras fases de la produocibn.  La tendencis moderns, mobre todo en

la industria del mueble, consists en acabar las superficies antes del montaje.

El transportie de cargas (sobre paletas) dabe afectuarse sismpre en el mismo sentido por

los corredores de la fhbrica. Debe por ello evitarse el tr&fico en doble sentide y el crusadi
(figura VIII),

Las zonas necesarias pars diversos tipos de almscenamiento sun siempre bastante anmq{
en las fébricas de muebles y de productos de ebanisterfa; en muchas plantas representan :
sproximadamente la mitad de la auperficie total de ia fAbrioca. Se necesitan dos tipos de ﬂ
de almacenamiento para componentez y productos en fabriocacilni

Zonas de almacenamients intermadio enire distintas fases del trabajo (espmoio libre entd
méquinas u otros puestos de trabajo)j

Zonas de slmacenamiento entre las priscipales fases de fabriosoiln (pars piesas macanin
productos montados, pieses acabadas y productos sosbados).
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P et atorieting, caddera tereoaada, Jaminadoa de pifatioo, ato,y
LN

A esirion L terra ed, Ater.ales para o1 Ar, ety

Mater o al de embala e,

cat lunads e almacenamiento delen Cener (il aoes. para 1o operarios desde ¢! interior
vooa cAirica Rl aess deade e exterior para los camiones o vagones de ferrocarril., Las
SIS e ALmacenamiento demasiado entrasizadas ocas)onan grandes pérdiias e tiempo et ido
ooAr Lt TiAR que es preciac recorrer desde las partes mfs ale adas de la piants hasta su
ertro. lesuita por elio n8e racional oolacar lar zonas e almacenamianto <erca de ios puntos

Porode VAVAILL A e cen:tarae os materiaies ~orrespondientes | flgura 1X).

La snstaia-18n eléetrica v tas redes de 'uber{aa suelen pasar por el techo y las ViZas
te .a tAtri:a, por encima de las mAquinas y ei equipo, para facilitar futuras reordenaciones.

Deve ‘eperse preserte la seguridad del personal en todos los detalles de! trazads de ia plunta,

Edificio de ia f&brica

Las caracterfs.icas principaies de los edificios moderr.os en la 1ndustria del mueble y de

ia ebanisterfa son las siguientest

Los edificios son de una sola planta. Esto hacos innecesario el transporte vertical,
abarata la cimentacifn y facilita futuras smpliaciuvnsay

Los ndifi~i108 son de forma rectangular. A los edificios grandes ge les puede Jar iluminao:
natural a través de tragaluces. En la prctica, sin embargo, la iluminacién elfctrica
desempeda un papel muy importantej

Se evita el empleo de tabiques entre una secci8n y otra (a excepcidn de la seccidn de
acabado de superficieu). A sllo se debe en gran parte el que las fébricas estén provistes
de redea de agpersidn contra 1ncendios;

Se evita, siempre gue sea posible, el empleo de pilastras;
Se reduce al mfnimo el nfimero de esquinas o rinoonesj

Se prevén desde un principio las futuras ampliaciones,

Zona fabril

Al planificar la zona fabril se han de tener en cuenta, eantrs otros, los siguientes dotdﬁ

Ubicacibn del edificioc de la f&brica en sl solar de forma que guede eapacic libre pars é
futuras ampliaciones, Conviene que no sea preciso desplarar el lugar de arranque de la:
produccisn con ccasifn de futuras ampliacioness

La colocacidn del almacén de madera y sonas de almacenamiento exterior de forms qus minim
micen los problemas de transportie;

la organizacién de un plan de trftico en el interior de la fbrioa para el desplasamieni
de personas, materias primas, productos aoabados, etc,.j

La asignacisn de especio para locales de oficina, ya sea en la fébrics o en un
edificio aparte.

En la figura X puede verse un buen ejemplo de trazado de ffbrica.
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D. zona de alaacenamiento para la madera rroductos . abadosj
secada al hornoj P. imacén de ccesorios, herrajes, etc.
E. ouarto de calderas; X. iistancis .olerable entre el cuarto
F. hornos de ascados de cal’ rac y la f4bricas
G. zona de almacenamiento de tronoosy Y. diet ucis tolerable entre el cuarto
H. edificio de oficinasg de calderas y el almacén de troncos;
1. caseta del guarday Fare It edificio orlginal de la f&brica;
J. zona de estacionamiento de vehfoulos Fag> 1) y III:s espacio para futuras
pars personal de la oficina ampliacicnes de la f&brica.

¥y visitantes;
K. sona de estacionsmiento ds vehfoulos
para operarios de la f&brics;
puerta de 1o £&bricas
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., THONOLGGTA DE LA UNBHSTRIA DEL M'é"'}'f}‘LE'

Capacterfal joas eugn o alec 1e (4 nodusirL . i1el nuetis
factos de i lupt ey e omuetle repragent e el ey b om0 wevrade e ref fnamiernt o
TR oo R o ioe de atean induntty o de elatooracs AL cecandaria e o omaders, La narant erfa-
o . st de Toe muabler ey pue ot aspects afects e modoe deciires 4 sous posabi b lavlesn e

ar, of mereads,  Enobar o conticiones ahimAtieas de Burops neptentricnai, la lemania e
Cienn oun cardeter actacconaly Ademdn, lae ventae te maeblas se ven oonsiderablemente
poerodn o moday Lo ojue avenaty jue Lo ovida fe uan tisenc auele ger may breve, L

¢4 e muebles rara ver llewn a tener el cardcter le verdadera produccidn en masa,

Do R ongumidorest desean e sus hogares tengan clerts personaidad propia.  De esto da
ie 8 gran ndmers de ospecies madereras que se utilizan para fabricar chapas o componentes
R . Broomuchosn casor, son lajgueados en color natural o se les da diferentes tonalidades,

b2« wtualidad, 128 muebles pintados en cclores vivos gozan también de gran popularidad y

oot 4y oy e moda,

£i mayor problema de produc i6n con que tropieza la maycrfa de lag fa ~icas de muebles
noy vift embargoy la gran diversaidad de artfculos, Bn muchos casosy las diferentes clases de
cecsas -que pasan por las distintas faees del mecanizado pueden llegar a ser de muchos cientos

cnierluso de miles,

Yina solucién a este problema es )a eepecializacién, lo que significa limitar el programa
te sroduccién en uno u otro sentido. La basBe de especializacidn puede constituirla,
o e tamplo
la alase de producto (por ejemplo, una f&brica puede especializarse en la fabricacién
de sillas exclusivamente)
iln grupo de productos y el uso final de los mismos (hogar, oficina, etcs)
La materia prima y la vonstruccién (madera maciza, tablercs de partfculas, etc,)

.

Fl métodoc de fabricacién (méquinas o técnicas especiales),

Otro método muy préctico consiste en servirse de subcontratistas para obtener aquellas piezas
que no interese fabriocar directamente, Bn este caso, las ffbricas de muebles se limitan a

realizar operaciones de montaje.

Modo de producoida

Casi sin excepoién, los muebles se producen en serie, Kl n@mero de artfouloe fabricados al
nismo tiempo suels variar de unos centenares a unos miles, segdn la olas¢ de productos, La
producoién de musbles en serie se oaracterisa por lo siguiente:

Fntre las difersntes Paves ds fabriosoidn ®e precimun sonas de almacenamiento (figura I)

# MWemoria presentads al seminario per Pakia Pesavola, Instituto Tdonico de Lahti, Lanti
(Finlandia). (Publioado originslmente con sigmetwrs ID/WG. 105/35/Rev.1.)

3




Lot e trangparte represantan una parte wmportante da oe contos de produscei@n

Fror o seneraly Loe ce transportar en palstas mediante carretillas olevae

G el o eeioradas 4 maoy, Bote mftode de trar o oorte eo mAs fiexible para
coorradaee e en e e

Cd tranngportadoras e cint a ie otros tipoe o8lo pueden atilisarse en oun ¥rado limi-
Tk Teort e, wsabade e saperfinieas? o causa e 1o gran sarisdad de art Poulon e
LOTHMALTONt e a0 i oy

Boirineipn o, e TabricacifAn de mueblea como pronese continue e perfentaments posible,

e itierdo an este made e protuaci8n, 1 fabricac: & e afectdy ar una 1 frea de produccién
b ]

T oar sonas fa almacenamiant o, Bato, no sbatante, requerir®i una gran axpanaifn dal

weroadsy e fodas maneris, en jos 114 ipos ha podido obasrvarss mna olara tendencia hac

gooavar empiec de 1freac e mAagiinas y le automat cacifn le la protuccifn,

Precisidn

ia preciaidn de las mAmuiran le transfarmacién te la madera a8, como mAxime, de +0,05 me
edvio oo colineter aon nue ro8,  Brola rrdctica, la precicidn real de lag piezas de trabajo
s e Uyt 1 +0, % mm, habida suenta de los osmbjos que origina an lag dimensiores la variacide

iel conten’ ic de humedad iurante el proseso de fabricacifn,
Lag ventajas de una gran precisifdn son las siguienten:

Laz piezas de productos pertenecientes a Adistintas series gson intercambiabies

Durante el montaje, puede afectuarse un ajuiste suave de las niezas sin necesidad de
ajustes manuales

Las juntas son fusrtes y fdciles de ensamblar

Es posible la fabricacién en grandes seriss.

Para lograr una gran precisifin, se adoptan las siguientes medidas:

Se lleva a cabo regularments el mantenimiento de las méquinas de aouerdo oon las
ingtrucciones correspondientes

En todo momento se utilizan planos de trabajo dimentionados, Los valores ntmericos
indican la dimensidn nominal que ha de obtenerse

3e emplean oalibres y plantillas para controlar las dimensiones durante el mecaniszado
(figura IT)

Siempre que resulte posible, se utilizan montajes de trabajo en las operaciones do
mecanizado y de ensamble (figura III),

Secado de la madera

En la actualidad, la madera suels secarse en piezas aserradas antes - .l tronsado, nintmie
zdndose oon ello la pdrdida de material a causa de grietas en las testas, Los hornos de
secado se encuentran en otro edificio o en oonexidn oon el propio edificie de la fébrica, 7]
cargas del horno se tramsportan de ordinario mediante vagones sobr: rieles,

Disposio las fages 4 Ol

En la fabricacifn de muebles, el orden de las fases ds mecanizado de diferertes plesas
por lo generaly el que se indica en la figurs IV,

e AN s Fagl




Pigura I, Zonas de almacenamientc entre diferertes
fases de fabricacidn

=

Material

Material
almacenado

almazenado
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Macanisado
Ero fae operaciones le mecarisads debe prestarse sspecial ateanc:8n a las siguienten punt
Sempre e aea posible, el mecanizade debe realizarse por medio de un avanece pasante
continuo,  EKsto ha Je tenarcs on cuenta an la fase de diserio
deber atitizarse diaposi’ ivos prot otores
Eooampresoindible g sietema de extraceidn de virutas y de poio

Ee conveniernte emplear horvas  entas oor, junta de oarvurn de tungstano, sobre todeo al
mecariizar tabieros e partfeulas y maderas muy duras., El buen mantenimientc oe laa
herramientas tiane capita. amportancia

La correcta elecaidn io 1a velocidad de avance influye notablemente en la calidad
iel acabado

Lo diapositivos de avirce automftice (figura V) aumentan la capacidad de la mfqui na,
11 ~alidad del acabado y la sepuri tad

Lus mfquinas con muchos cabeoals  portapiezas (tales como molduradorss a cuatro carag
v espigadoras dobles: resultan ventajosas cuando se trabaja a base de grandes series,
En la produccifn en pequens escala, los costos de preparacidn del trabajo son
lemasiado elevados,

A continuacidn se tratan brevemente algunas de las fasea de mecanizado mds importantes y sus

caracterfsticas especiales,

“orte transversal y corte al hilo

El corte trarsversal o tronzado sueie afectuarse con una mdqiina dotada de una sierra
ciroular jue actda en entido horizontal, La madera que ha de cortarse se suele cargar en
Wi vagdn que puede elsvarse neumdtica o hidrdulicamente (f‘igura Vij. El operario deabe poses
gran pericia, a fin de lograr que sélo se produzcan pequefias pérdidas de material {normal-
mente, de ur 5 o un 20%). El margen de oorte varfa entre 10 y 50 am, segfn la longitud de

las piezas,

Para el corte al hilo, el material suele transporiarse en paletas, pero también puede
utilizarse una mesa clasifioadora cirsular y giratoria u otroe métodos {figure VII). Por le
general, la sierra de cortar al hilo efectda los cortes deede arriba, y estf dotads de una
cadena de-avance ¥ de una transportadora de ointa de regreeo, La posioifu de ia hojs ae
hace visibls en la superficie del tablero mediante un dispositivo de 1fnea de somhra
(figura VIIT), El tronzadc y el corte al hilo se efectfan da acuerdo oon una lista de piesy
también pueden indicarse en la misma lista otras materiaa orinas necesarias (figura IX),

Aserrado med:ante sierra de cinta

El aserrado mediante sierra de cinta oe necesaric para fabricar todas lss pilesas M
tales como tableros de mesas redondas y piezas da sillas, Bl aserrado se efectda a lo large
de una lfnea trazada oon una plantilla, o bien oon un montajo de irabajo,

Cepillado, regruesamiento y moldurado

¥ luego en una regruesadora, Al ealir de estas fases, lus pissas tlenen una seosi€a

<,

transversal rectangular, A la cepilladora puede dotfrsele de vn dispositive de avenoe autyl
tico, que se instala en el lado posterior de la mesa (véase la figura V).

ot




Figara 11. Calibres y plantillas para diversos 'ipos de medicion:?
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Migurs 11, Iree montages de brabaio utilizados en el mecuanszado
J_ersawble le mebley
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Lgyendas A, somtuie te trabijo para el ensasble ae listones de apoyo en cajones, mediani
pigtols srapators, aodbre las superficies internas do los paneles ismilerdo y derecho del
sy My morials de trahaie para ffdar la base de un armarioy o, detzlle de un mortaté
bo trabaic pars barrenar,
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Pigura IVe Orden de las fascc de mecanizads en una fédbrica ‘
de mueble:

; Componenle de madera mach za Componente de panel
' Almac.namiento de tableros

\ L Apiladero de partfoulas
Al
!
» Aserrado de tableros J&
B Secado en horcno partlculas
e
’ Tronaado A 1
) Almacena~
Corte al hilo n:ient.n de
., "nerrvado con sierra ‘ ohapa?' ’
a de zinta
)L e
Desbaste o cepillado ] Moldurado por

Chapeado M tenc: én
de obpas

cuatro caras

2 l-;ar;ur't ado ‘l Recortado

s/
,

i Regruesado l

—

Chapeado de cantos

NSPYE s
Taladradc Taladrado
C . Espigado Espigado
¥Wol durado Moldurado
Prasadc pediante Presado mediante
oopl wiora copiadora
14 joto : L1 Jado




Figura V, Colocacifn de un dispositivce de avance
automdtico para una desbastadora

Figura VI. V¥ ara el trans de m§ s
mesa elevadora (neumdtica ¢ hidrdalica

V.2 7 7 g
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Para mecan:izar perfiles m4s complicados resulta eficaz una mdquina de moldurar por cuatro
Lidwty slempre que la escala de produccidn sea considerable, En la industria del mueble,

fiier m&gquinas poseen una larga resa frontal para cepillar las caras inferiores de los tableros.

Yeporte de lag piezas 2ara reduc.rlas a sus dimensiones finales

Fn las f4bricas de muebles, 1. operacién de rrcorte se realiza con una de las siguientes
s411inas:r  un banco de sierra circusar de una eola hoja {a menudo con mesa corredi za), una

sierra de recortar de una sola hoja, una sierra de recortar doble o ana espigadora doble,

' Bn la produccién en pequefia y mediana escala, tesultan muyy eficaces y tienen muchas
iplicaciones las sierras de recortar dobles (figura X}y 8t estdn provistas de hojas incli-
rmilas, BEstas mdquinas son eapecialmente adecuadas para recortar paneles. Las espigadoras
isbles son dtiles para recortir las piezas y para muchas otras fases del mecanizado, como el

rerigado y el moldurado,

Mortajas y taladros

Las mortajas necesariss para el ensamble rde musbles pueden efectuarse con martajadoras
« formér. hueco, de cadena, de dtil para mortuiae oblongas, de ?til oscilante, o con tala—

radoras para agujeros de oclavijas (figura XI).

Lag mortajadorae de formén hueco son las 'me tradicionalmente se emplean para hacer
11 jeros,  Estas mdquinas son de avance manual, y por lo tanto de oajo rerdimiento, no resul-

tindo por ello adeouadas para la moderna produccién,

Las morta jadoras de cadena se emplean principalmente en la industria de la epanisterfa
pira efectuar mortajas profundas. Las mfguinas para mortajas oblongas hacen perfor .cionee
won extremoe redondeados, por cuya razén las espigae deben meocanizarse en una m4quina espe-
inly a fin de darlee la forma correspondiente., A aste ee Ishe el cque el empleo de este tipo

le mortajadora no est& muy difundido.

Al igual que las mortajadorae de formén hmeoo, lus de dtil oscilante practican agujeros

ractangiiares, Combinando varias de estas mdquinas, puede lograrse una gran capacidad,

En la fabricacifn de muebles, la ensambladurza a espiga es uno de loc métodos de ensamble
wde importantas en la actualidad, El meoanirzado suele realizarse oon taladradoras de
imsilios imfltiples, con un paso normalizado que por lo genersl es de 32 mm (figura XII), Para
taludrar plezas estrechas de sillas; cajonss, etc,., se emplean cabezales de husilloe eepe-

. ~iales con puntaa de hunillos f1jas o ajustables (figura XITI),

Espigaac

Para meoanizar smpalmes, tablercs machiembrados y ensambladirae de espiga invisible,
puede emplearse ocualquisra de las siguienmtes méquinas: unamolduradora de huasillo vertical
lotada de un dispositivo especial, una espigadora simple ¢ une eapigadora doble, Las espiga-
lorar estfn provistas de varios cabassles portaherrasientas, y también recortan siempre a lo
iargo 1a pleza que ha de mecanizarss con ayuda de hojas circulares (figuras XIV y XV),

Son muchos los modelos disponibles de espigadoras doblee, Ademds de los oabezales hori-
sontales y vertiocales, existen ramradoras que prectican ranuras en la pieza a medida que dsta
vi pasando poer la méquina, Beta puede programarase pars efectuar diversos calados y ctras
complicadas operacionss de mecanigado,
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Figura VII, Mesi clasificadora circular v giratoria,
Funciona entre las fuses de tronzade y canteadc
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Clasificacién por
longitudes

& Canteado

Figura VIII, Canteado con dispositivo da 1fnea de sombra
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Fiura X, Vista lateral y desde arribz de una sierra de recortar doble
d> hojas inolinables (los oortes posibles se muestran en
el 4ngulo inferior derecho)
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ar: X1T, Taladradora miltiple, El dibujo mu.estra la ouufiguracidn
de un portahusillo de paso normal
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Figurs “I1I. FPortahusillos para taladrar piezas de muebles estrechas

Loyspdas A ~ P, oon puntas de huaillo £ilas)
0, oon pamtas de busilio ajustables,
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Figara IV, Tres tipos de espigadoras s.myles

Leyendas 1 - mesa de avancej
2 - gierra de
tronzars
) - cabezales cepilladoress

4 -~ cabezales copiadoress
5 - dimco de ranurar,
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Figura Ale Espigadora doble
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Lo e adiads vertioal
i ot < i vertsoal Cfpnea YW owe anag de las mfpainas corn mfe apl ooacoo, €9
4 ter T iy B Y R S R A S Tt e ranuras vy reb cvaey palor redonas v
¢ A Mp i oy eop rame o haeto ey v moldurade con plantilla., 81 se utiliza un
qer TV e avance, ge puede sumentar sernsibiemante a4 capnot tad, me jorar la calidad
Vet v demanni e ol rieege te oo tentes,  {ina wnsiderable proporcifdn de loe acei-
tentes jue oo rern an lae M e te muebiles se debe s desculdos en el emvlec de la moldura-
tora 3l ; vertyoal g
PRITRT
- pet ot e v T ima e te traban anten del ensamvle o el acabade de las
> . T A st atn jepende mushce fe ia el [ dade,  Bro1a actuaalidad,
! afe e rta e IS Lyl e te cinta estrecha vertieal u horizontal, 11 ja-
Yae b cipt A aneha Yoo o parlia eos eahecldien, come las utilizadas para perfiles,

apertioias ocurvas vy ooara conformir,

Leocoadorag te cints ertrecha vertioal se empiean especialmente ern el 1ijado de cartos

¢ coetadoa de cujones va ensamblados,

Bl o

L.as m&quinas de cinta horizontal se usan principalmente
[ CREETS

v L1 sar tableros chapeadas, IS 8! ie 11iadora es el <de cinta ancha, que se

Posoampoest e Y ey an relust ey el or gus mflt opiecoaply e ioriae L

buena cal:dad del acabadc gue permite obtener, BEsta mdquina es apropiada pare pulir tanto

plezas wacizas como tablerow chapeados, Bn la figura XVII se muestra el prinoipio de funcio-

tiamtent e una m&quing fe agte *ipo,

U, abrasaves il soados an Tae o cantas D jadoras, el 8xido de aluminio es el més

‘mportante,  Sin carburo de eilicio e m&s apropiado para lijar maderas duras,

B el

embargo, el

iiiade de miteras blandas se ewplean cintas de eestructura abierta de material abrasivo,

El soporte ae e papel o de tela {para lijado intenso).

Para onseguir an buer lijade se requieren por lo menos dos fases, perc a veces e8 nNece~

saria una tercera, El grosor del grano suele ser el siguiente:

N¥dpero del grano

Primer 1lijado 50 a 70
Segundo 1i jado 80 a 100
Tercer 1lijadoe 120 a 140

Exiete un considerable peligro de 1ijar exoesivamente los tableros de chapas 7inas {chapas
do 0,7 mu); por tanto, en este caso debe ovitarse el empleo de grance de los rsdmeros 50 a

Chapsado

El ohapeado de superficies de muebles suele realizarse con chapas ds unes 0,7 wm ds
Por lo general, el espesor de los oantos chapeados y de las chapas lrteriores
para ocontrahojas) es de 1,5 a )} mm, Las chapas ss oortan oom sierres o cisalles pare ohspa,
Normalmente, las hojas de chapas utilisadas para resubrimiemtos de superficies se &ispomn
la forma indiceda en la figura XVIII, Las piasas se unen mediante cinta encolads o por
de una mfquina juntadors de hilc en sig-tag, La ointa debe 1ijarse totalmente Asapwils 4ol
chapeado, pero el hilo de pl#stioco utilisado an la séquine sig-sag se derrite, quedandd
de la chapa,

eBpesor,

I
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‘2 e urea, v el pransado se efectda en caliente (1007 a 120 J) onr urt Dren

e plat e mdltpien, Recientemente, se ha general.:ado mfy ol tipo de prensa le |,
1og tableras ae introducen en la prensa mediante una bania de acero mév.l, Para .«
antor, ge atrlycar ispoeitivaoa con eilindios neumfticos o prensas de manguera

X1, La prea:@n del arre comprimide en la red de una fAbrica suele ner de 6
em oo Bnoins grandes fAbricas, eetd ya muy gensralizado el smpleo de mégquinas de ohapear
ceow [ figura XXIT), Algunas de estas m&quinas ocuentan con varias unidades de trabajo adicio-
vasec,  Las TIbricas pequenas utiliizan mfquinas portdtiles, como la que aparece en ia

freurs XXIT11.

Antes, el ensamble se efectuabas eiempre immediatamente después lel mecanisado, 8Sin
apbaryge, 1o corriente hov d4fa as tratar de terminar el acabado de las superfioies, siempre
tae e gitle, con anterioridad al ensamble, A este respecto, resultas @til el emplec de la
S i revest rdars de 2ortna,  El engamble consta de dos fasen principales:  una preliminar,

Lee ne arman elementos menorer {cajone”, marcos, bases, ete,)y, y otra final en la que
wrmaron, aparadoeres, etc,, se arman 3 base de piezas procedentes de la primera fase, El
vihesivo comfinmente utilizado en los trabajoe de ensamble es 1a cola de acetato de polivinilo,

yrofuects resisterte v ojue seca con rapidez,

Las herramientas y el equipo més importantes para la cperacifn de ensamble son los
siguientes:

Extendedores de nola {recipiente flexible de pldstico blando o bomba manual)

Mfquinas de enoajar olavi jas

Pistolas grapadoras

Destorniiladores mecdnicos

Montajes ie ensamble {vfase la figura IIT)

Prensas para MATCOS y prensas para oaroasas (fisgura XXIV),

ge ha indicadoy en el ensamble deberd evitarse el ajuste mamial,

Debido a laes limitaciones impouesias por el espacio de almacenamiento, las wseries de
ensamble no pueden ser, por lc general, tan grande® oomo las de meoanisado, Por ests rasén,
el montaje se realisa an lotes menores, de acuerdo oon los pedidos reoibidos, 8in embargu,
gp pueden almaoenar los produotos o piezas ys meoanisudos incluso en el oaso de series de
produccidr muy grandes, Para mejorar la capacidad compstitiva de la f&brica, pusde imterterse

acortar de esta forma los plazos de entrega,

£
5
: 3
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1%, TRUNOLOGIA DE LA IMIUSTRIA DE LA CARFINTERIA 7 LA I EHANTSTERIA®

“ pimgusionamienty de los wddulon de lios productos de carpinuteria y ebaristerin

Er 1960, el departamento de médulos del Comité Nérdico de Normar para ia ‘pnegtruceibn

*ﬂ(i%')-‘ formuléd un sistema de normas derominado Sistema de Méduios para ta lrndustria de la
struceién. La Organizeciép Internacional de Wormalizacién (180} ha utilizado estas normas
w base de un sistema d. recomendaciones internacionales. la Comisidn Finiandesa de

rmalizacién (Su-men gtandardisoimislautakunta) de Helsivki ha dssarrcllado este sistema

. .ru produstcs de ebanieteria y ha permitido utilizar varias de sus normas para ilustrer

.resente monografia.

El punto de partida en el dimensionamiento modular de los preductus de ebarnisterfa es
.« @us dimensionas de ensamble Jebar ser compatibles con el sistema de dimensionamic..to para
industria de la construccién mencionado anteriormente. EI médulo bésico (M) de este sistema
{imensionamiento s M » 1 dm = 100 mm, Las dimensicnes Ge ensamble de los productos s0.
* s$1tip '~ s enteros del médulo béaico, n x M, siendo n Za.
fsta exposicién se limita a tres grupes principalcs de productos de carpinterfa y ebaiis-
»rfa: puertas, ventanas, y muebles de cocina y armarios empotrados. Desde hace mucho tiempe

& fabrioar en uns geas de tamafios normalizados en diversas fébricas. Las normas finlandesas

A presier‘es relativas a cada uno de tichos grupos de productos se examinan en el anexo a

e trabajo. Adewds del dimensionamiento normal, se consideren algunae normes sobre calidad

iatos estructureles.

Las sstruotures de puertss |

las normss finlandesas pare diversas clases de puertiss, tanto planas (sin rebajo como 8
rebnjo); # reproducen sn el anexo al pressnte trebejo. Los requisitos estructurales de las
puertas plsuas se iadicsn en 1a norms BT 250.02. Sus componentos son el btastidor, el alma o
re.leno ¥ los tableros de superficie.

El objete primcipsl 4s los tablercs de superficie s aar s 1a puorta el aspecto dseeado,
pero, ol igeel e ol alime o rellenc, tambidn tienssi uwa influsncia decisive sobre la rigides
de la eatxwialings. . Fam gie umfmm = forwa con el uee mu estructure dobe ser

oimbtmiany . 1. oW 1eRam peopteiaiante seen hecoginecs e aspeacr ¥ en 1
celideds mmmmmummenmumau,m .
cusplen nmww Jo. Lae guerves pare uev 3ds enpaciales we mslon recabrir -

eo-utentt Q; Labtt




Paopmerta Uoenar la tase cobre 1o fae me enco lan jox tableras

SR St s M tac e e paedde cacer e gasde oo mae Loy, e nooan delpaday o prevas

ooy s sadan, Las pletas e encs i sesneralienie con DAGUtas autoadticas de enadne
e bt s e te, B ente caan, e ponde ot lvrar madera de caldad bavtante haja, alit o
’ 3 Sy

T crocon on defas tor v oeancodande sae plezas adenuadas.  Antomamente lae prezas del

dan Lopuilgadas | TO o de Aancnurem, ¥ A8 esulnas 8e relurlatan con ampalmes de
eupiea en dngule o coa ensambles de espiga recta. (radualmente ei bastidor se fue haciendo
s eatrenno, ¥ oactualmente su anchura no pasa de 10 a 50 mm. Hoy en dfa lus piessy del
»oyder se unen s8lo con grapas, lo Jue facilita la fase de mortaje., Puesto ¢ue ¢l btastidor
owoarcora macho més estrenho, resulta necesario utilizar plezus adicionaies especiiies pare

mortar ia cerredura y los geznes, a fiv de que Los tornillos de su jeccién quedern fijoa aa

TATE IV AL T8,

Bioua de las puertas planas soifa ser de madere macisa, perc sctialmente eus ms coriiente
oo Jactones. La drotancia entre lon listones varis mecho, sewin 1o lisa que haya e
cer 1a omapertloie. Los listones pueden ser de madera maciza, de madera terciada o de tablero
t¢ fitra poroso o duro, También se pueden dispor:r en forma de reja, con lo que se ohtiere un
alma we jor que cuande van en una sola direccién. Actualmente se usan casi sxolusivamente
Vs te material alvenlar de papel, los mfAs conocidos de los cualies aon los da las mercas

utfolite v Wellite.

[Las almas de materia, aiveolar de papel constan de varias secciomss. La resistencia 2 la
comoresidn del alma se puede regular wodificando su tamafio y ¢l ezpesor del papol. [Las almas
de japel son baratas y dan al producto una superfioie uniforwe, gran resistencia al alabeo,

rectiliveidad y poco peso.

Un grepo aparte entre lais puertas planas es el que integran las puertas a pruets de
intendios para viviendas y las puertas insonorizantes, que sblo se difsrencias de las puer’aas
plarnes ordinarias por su alwa. Las puertas de madere pare viviendas pertensecen & los grupos
C 1y C W po» lo que respecta a su resistencia al fuego. (Loe mimeros 15 y 30 indicen la
resittenci. al fiego de las puertas en mimtoe.) Bl ensayo de resistencia al fuego se realiss
en ur horno vertical, semin una curva normalizads de oalentamiento en la que 1a tempereturs del
horno 1lega a 730°C & los 15 mimuitos y a 850°C a los 30 mimitos de snoendsrse el hormo. L& :
puerta dehe soportar este calor sin que el fuego llogue & atvavesarla. Tuxbién se estudia ln :
formatién ie humos y la temperatura Je la superficie del lado no expuesto al oalor.

i.a estructura interior de las puertas pirorresistentes pueds ser de maders wmoizs, en
cuyo ¢aBo una puerta de 40 mm de espesor sopovia ¢l fuago durente 15 winatos. Tasdién e
puede obtoner este mismo resultado utilissndo ysuws el alme uns estrwoturs de thbleros dn
particuias o de oorcho expandidc. Bn el grupo C 10 1a matructurs oo mie fueids. La remine:
tencia al fuego requerida se ohtiens ewpisando ssbewto o algdn obreé m m

hoteles, puertas de salas de enfermos y ds recondcimiento en umm«, m h walhn
escuela y puertas exteriores de viviendas, como ss menciond satsriormente.
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cande v abgorberte del sonido. FEn ests caso en debe prestar especial atencidn al buriele
re la paerta y el marco. (Lo mispo mede decirms respecto d Lan puertap peoaatantes

v Puego.)

Ventanas y puertas Jde origtal

Aungee sl espacio no permite ur estudio desallads de la constmeniédn e ventanas y
pertas do crictal, algunae du lae normas {inlandesas que se presantan cn ] anexu de la
ure sante mm;rm.ﬁa abarcan ampliamente sste tena, A scie respecto tiene especial .nterds
'a norma RT 210.81.

Miebles g cotina

Los muebles de oncina se dividen en tres ontegirfas, segin sean los tipos de armarioat

Arsarios ﬁ pared, cryvs anchos normaiag con 4s N0 mp, 500 mr o miltiplos enteros
s estas dimensicnes. Su prefundidad es de 240 wm y sus wliuras de 1,760 mm, 580 mm

y 480 =a.

A ilog , con anchos de 400 wm y 500 mn ¢ miltiplos enteros de estos mimeros;
una pro de 590 mm y ana altura de 820 mm que, cuando se afiade la tabla de la
soss (30 mm) da una altura total de 850.

A , con anchos de 500 sm y 600 mm, une profundided de 590 mm y alturas de 2,380 mm
¥ m, ohs un areario suparior separads (480 mam).

i.as principales malerias primas para fabricar mobies de cocing son loe tablerog de
particulas, la maders terciada, los tableroa de fibras durvs o semiduros y el pino macizo
pura los ensanbles y los bast.dores. Con frecusnc.a se smplean tableros sotructurales cons-
truidos con ¢, material alveolar meacionado anteriormente ¢n relacién con las puertas planas;
ias ncrmas de oslidad son bAsicamerte las mismes yue en el caso de las puertas, por lo que

huelgs repsiirias.

Erincizsies BatorAne.REiRRS

Le mdery enpleads on Pinlsndis suele ser 1a do pino, que se presta muy bien & la fabri-
nacién de productos de carvinterfa y ebanisterfa. Para laz suporticies exmasteas de lom
pro dictss cemensudos anterioresnte en esta memoris e utilica generalmente maders ds oalidad
de exportacisn ¢ ds oslidad superior 20 clasificads (u/s). Los defectos folerables 3 imdican
en 1lne mm 210.81 ¥ m 210.&‘

y%Wﬁ@kWﬂa,




‘aracterfaticac subeciales de la marmlacturs en ia Andustoaa
de la ebaristeria

Madere eornoanmtlada o Jiente

o i te A ebantcterfa b empecado a uty iar madera ensamblada a diente en cant;
e Che oceomaw e o L racf er ome de earte vnle e reduce el deaperdisio al cortar el
Tty 4 Sunn mer e se o enpies madera de caiidad infarior. LA svisambladure a diente ue mys.s
[ e el peanr a o maclera, e presaamente e ha se.ado en horno, por una sierrs
eorte as by ode troncade, ¥ oqui 28 tambidrn por uns depliiadora de superficis, ¥ fimki-
et e v ey i ritne de ensambiadira aohente.  eorudr ae vuelve a cortar la madera a la
Gl e piers . La rerieterscia de la ounddn pieda Aeterminada por la longitud de lon

B S nal oo pusde preparar materiai e este tivo pArR oas: todos los usos,

ComsotAueane, Tooal mesarro s Lo e la téonica anteriormente wencionada pare alargar las
womaaera,  ambidr orar obrade importarsia jos tableros o listones encolados por ios
i er reaiidad, incluso eorn necesarios para algunos productve. La wsders erncolada por
‘rlew no se alabea tantc reme las piezas macizas, cosa imporvante on la fabricaciédn de
Leltes estrucluras como ive mercos de pusrtas. En genemal, los marcos de puertas de wde
i pulsadas (12,50 rm} de anchure se deben hacer con mudera encolada por los bordes. a
rasfln er Que las plezae mis anchas, cuando proceder de los Arboles de pequerio didmetro de
pie we dispene noy en dfa, cortiener una mezcla de fibras radiales y tangenciales, por i que

la madera puede contraerse irregularments.

Lireac de produccidn automticas

El cortimn aumente de los wostos de produccibdn ha dado més importancia a ia utilizaoidn
econémica e las materias primas y a la productividad de la mano de obra., Por lo tanto, se
‘iende a aumentar la protuccién en serie y a hacerla més reacional, Eata tendencia sv ha acele-
redo con la introduccién de mdquinas automdticas y de bater{as de mfqiinas. Un sjemplo es la
baterfa de mdquinas automfticas para la fabricacidén de puertae de un fabricante finlandés.

En esta instalacién :» puesta pasa automdticamente de la prunss a otres diversas méquinas:
espigadora doble, lijadora de tuperficies, li jadore de bordes y mfiquina para montar los
herrajes v accesorios., Después .s ertas opereciones las puevtas se apilan y & contimsacién,
er caso necesario, se envian a otre baterfa de méquinss sutomfticae er ls Que se realisan
autondticamente todas las fames del acabado de superficie. Estas fmsce inoluyen.la pinturs

de base, el lijedo y el acabado, primero por wn lado y dsspués por el ctro. Ejemplos sind lazes

h

8e paeden encontrar en las industrias de fabricaoién de ventanas y de muebles.

La fabricacién dv m:ebles es, naturalmente, mfs compliocads, debido & que 1la gamm de
productos es mds amplia. Sin embargo, las fbricas de miebles més modemas tambidn han realisly
considerables avarces en su fase de montaje. Actualmente es corriente utilisar prensss ds
montaje, de lae que loe muiebles pasan a una cintu iransportadors er la qus se fijan lag m 0
¥y 2e colocan los accesorios interfores. Es de observar que los msbLles es pintan antes deli
mortaje; es mde fdcil, por ejemplo, pintar las piezas de un armario qus ol arsario completos
El uso de prensas de montaje ha obligado & modificar los tipos de ensamble utilissdos. K1
tipo mis adecuadv pare lae prencac es el de espiga; que M vueltc & oobrer popxlerided,




e

atoriii®e de scabady v sus resultados

) 2
Bl acabado de superficies se describe en oiro lugar de esta puhlluamr'm—/, por e

se melcilonan wu{ alguncs puntos., Loe requisitos Jue se exigen de las superficie
. aoadae depender. del medic amblantse, ing pustos perscrnalesx y otras cuestiones relaionadag
i aso del artfoic,
o bage pura el acabade A= aperfi-ie se pueds utilizar nodera maciza, st e tAapada
cada, Dblerse de part{ioulas agiomeradac, Wi oaspesto T e s Ggerdd o depende

i ralidad de: tablerci ro se pucien nblene! aences resultados 5t a4 tace s MEis. o

, nase eo desigial se debe [ijar e imprimar cntes de apiicar e] acabadi.

.aa piezay de muetles y de puertas ce vintar, generda bents por medd e mfgquitas ae pintad
‘rtina que disponen de hornes de calentamiento preliminar v de secade y de una sona de
L riamierto. Las baterfas de mfquinas wmée modermac también cuerntar con mdquinas e ado,
.. sqaipo de cepillos para elim-rnar el polve, asf{ como un digpositive automdticc que voltea

.40 piezasi y las hace pasar ruevamente por las mdquinase.

Las ventanas se pintan con equipe de nebulizacién, en piezas o ya montadas. Las tempe-
turas de los hornos de secado son micho més bajas, 3 11 de que ocuando se 1tliice maders de
-.{feras, la resina no mMlga a la guperficie de 1A pieza y estropee la pir'ura, las pinturas
 1izadas an las ventanas también difieren de las utilizadas pars puertas y pare miebles,

adn rue han de resistir joas efectos de la intemperie.

Las pinturas utilizadas se basan generalmente an resinas alquidicas, amfnicas y de urea,
rw actdan como agenies cementndores. La nitrocelulosa, las resines de uretano y las resinas
soliéster son les barrices cementadores z&8 corrientes. Todas las pinturas y barnices son
my inflamables, por 1o que el equipo se ha de proyectar prestan.o atencidn especial a la
seguridade

A este respecto, es de mencionar que actualmente ase usan con fracuencia perfiles de
pifetico en lugar da pinturas para revestir marcos de puerta y ventana. De esta manere no es
preciso pintar, y se puede empluar madera de oalidad inferior bajo el iecubrimienio de pléstico.

BEn Pinlandia oxisten dos salidas principales para los produotos de ebanisterfa: las
ventas lassdae en ofertas a las empresas de vonstmccién y las ventas, por conducto de orga~
nizacionss de venta al 2or menor, a pequefios oonsumidores.

La primers de ellas es, con mucho, la wis importante. Generslamenmis, una e=picea ds
construooidn pide informecién acercs dsl products ds carpintaria o ebanisterifa de que se irate
a diversss fabriosntss del remo, y decide dSnde lo ocompre despude de evaluar las ofertas de
los competidores en funcifn del precic y la oslidad. Ciortos fabriomntes sélo se dedicar o
este tipo ds mevosdo ¥y no mamfacturen ningdn producto pare vents al pdvlico, En realidad,

o8 frecusnte Que puedan competir mejor, grecias a w flexibilided y precios ventajosos, ouando
se desea un producto sapeoisl, es dsoir, un produsto de tesnfio o saabade no esténdar, o ocon

3/ véass o) artfoulo 19 (P.A. Mwteth "NL aselade & mperfisie de 1« madere ¥ los
productos ds medere”). S : ‘
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Lo i ponoocerrienter,  Ademfs, no tiensn Jue roportar costos Je alzmsceramientos ni de
trerd., Ry ocambio, quisd ne diafruten los beneficios .ue supone la produccidn en grandos

reries, sdic pusitie con productos estdndar,

w08 vendedores al por menor mis importantes sor los grandes almmcenses de productos prra

A et A, e han aparecido en los dltisos afios. Dsfiutan de la gran ventaja de
Tal 0Loan persanal oy oub Jurtido de mercanc{as especialicados, Tradicionslmante, lea
mratas e errajerfa o ferreturfas hari constituido una salida pare la venta al por menor.

embarge, no tienen produrtos en almacln, sinc que actian como sgentes de loe fabricantes,
re ciaende por le tante una comislén convenids por sus venias. Las grandes empresas tanbidn
vrer representantes de distrito en tode el pafs, que gensralmento perciben une comisién
produc tos vendidos,

—y

ralivionalmente, jos fabricantes furcionan aisladamente, con sus organizacicnes ds
€730 prujias, pers el aumento de la compete..’ia, Jue 'es obligé a racionalizar la produccidn
‘ambiér ua sido ia causAa de que varias fdbricas formaran organi.acicnes de venta conjuntas.
1. ejemplo er. Finlandia es la Sovi Oy, organizacidn de ventas de tres fhbricas de puertas.
Distribuye sus pedidos de acuerdo con un principio convenido, de modo que cada enprema dei
grupo fabrica para la organizacién loe productos mfs adecusdos & su capmoidad.

El grado de mamufacture de los productos de sbanisterfa se ha modificado cvonsidereble-~
mente durante los dliimos afios. Los muebles de cocina se entregan acabados en casi un 100f,
v también I'i jados a la pared, por 1o menos e. los mievoas Jdificios. Taabibn va siendo cadm
vevz mée corriente que las puertas y ventanss se entreguen pintadss, provistas de accesorics
y cor sus vidrios, Las empreses de construccién han dercubierto que as{ ss ahorren costos ¥y
que cuando el producto es prefabricado tambidn la oalidad es mejor de lo que nerfa si ee
fabricara a pic de obre, en malas condicionse y con mdquinas y equipo deficisntes. De este
modo se han acelerado los plazos de torwminacién dev los edficios y se ahorran ccwtos de
interés ael capital, asf como de mano de obra.
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ALGUNAS NOHMAS TIPICAS PINLANDESAS PLRA TRABAJOS DE EBANIE‘EHIAE/

RT 210,81 Ventanas y puertas exteriores do madera, calidad

RT 210,82 Puertae lisas de maders, calidad

RT ££0,22 Vert anae, nadara;, inatalaridn

't 860,23 Ventanas, madera, herrajes

RT 861,42 Ventanas, madera, abertura hacia dertro, bastidor doble

RT 861,46 Ventwnae, madera, abertura hacia dentro, bastidores acoplados .
RT 862,46 Ventanas, madera. absriura haola demiro, baatidores acoolados

RT 870,22 Pusrts, madora, sujecidn y herrajes
RT 871.05 Pusrtas para viviendas, dimensiones esténdar

RT 871,21 Pusrtas de madera pare viviendas, hoja de puerta sin rebajo
RT 871,22 Puertas de mmdera para viviendas, hoja de puerta a rebajo

Copyrighted (1968, 1969) Sucmen Standardisoimislsutakurta (Comision Finlandesa
de Normalisasidn), Relsinki (Pinlandia), Reproducidas oon autorisamcidn espucial,
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tobre yuertas arteriores vy otras
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mruartorones,

iLn norma contiene también disposiciones
obre o0y materiales utilirzados, la constr io-
i 4L te ventaras y de uertae vidrierag, as?
‘omo 30bre pusertas exteriores y cvtras puertas
se suarteronss y sobre ~u fabricaocifin, la pre-
cigifn de la forma y la precentacifn de las
miperficies "en blanco™,

NOTACTON

Notaci8n: Orade ie mwmufactura del producto y
nivel de calidad {1ipo de madera) y ndmero RT
ie esta norma,

Feej, en blanco 1 pinc, RT 210,81

P.ej. pintado &, RT 210,81

3 NTVELES DE CALIDAD

Los productos se clasifican en: de clase o ca~
.1dald especial, para barnizado y para pintado,
La clasificacién se basa en un principio apli-
cable a las "superficies principales”, BEsto
significa gue las superficies no principales
(p.ej. superficies que sélc se vean ccasional-
mente) pueden ser de la calidad inmediata in-
ferior, cuando se irata de productos de cali-
dad especial y para barnizado, ralvc que se
haya especificado otra cosa,

31 Galidsd espegial, notacién E

Eeta clase abarca productog que satisfacen re-
quisitos muy estriotos y para los que se esco—
ge la madera con partiouiar suidado, A los
productos de esta olase se lees suele dar un
acabadc de barniz, Debe especifiocarse en el
pedidc el tipo de maders que se desea,

Con la calidad E se emplean marcos de la
clase 1,
32 Calidad 8 4 t

Esta es la oalidad usual para productos que han
de ser bornisadcs, Debe especificarse en el
pedido el tipo de madera que se deseu,

33 Cali 1
Esta calidad abaroa los productos de¢ madera de
confferas que van a ser pintados,

RT
RT
T
R
RT

210
PO R

RAIVE R
Ty (!

45,08y

3F3 245t
3Fs 2457

DISPOSTCTORES SOBRE MATEHIALES

Madera

.t Calidad

La maders blanda se clasifioca sobre la base -
's wlidad superior no 2lasificada {(u/s) de-
finida en lae reglas de clasificacién para
madera le exportacifng non lag limitaciones
ue se indicardn mfe adelante,

a1

h las maderas duras extranjeras se les aplioca
las disposioiones del apéndice 2,

o2 Uniocnes a tope

3¢ han de empliear ensamblas a diente o unios
a tope aiternadas, La longitud da cada wa &
astus dltimas puede ser hasta la tercera part
ie la anchura de la pieza alargsda, eirn sobre
pasar, sin embargo, los 50 mm, No se admite
ninguna junts a tope visible en loe productes
de cali’ades ecpeciales y para barnizado,

+3 Dafectos, Farcheado

Ko se toleran aristas falsas o sesmns or law
superficies visibles, Los nudos han de estir
distribuidos oon regularidad y no 3e tolersa
@ guntos en los que pudiera afectar a la re
«{stencia de 1s madera, Los parches de

sana ¢ eapiges han de hacersge oon madera ds 1l
misma espuoie y de forma cue sus fibras ses
paralelas a las de ]a madera cirocundante, si
18 que han de quedar bien enocajadvs, lLos
ches se conceptdan como nudos sancs y se tel
en cuenta su tamafic al ~lasifioarse la oalil

Bn los productos que han de utili
axbientes himedos debe evitarse el
parcheado,

42 Madars torsiada

La maders terciada habrd de natisfacer
quisitor rijados en las voreas I8 en lo
rente & calidad, dimensionmniento y
caracterfstioaa,

43 Iabisres snlixtonades X LanlNEes
Los {<blercn enlistonador y con alme 1
tendrdn 1a oalidad y estructuras meossaring
ra los fines & los qus we les destine,

Loa tableros dastinados s supsrfioies
pales deden llevar & amdos lados dsl ¢
chapas (1 + 1) erncoledas ersre of en
recto y de modo que 18 direceid dn 1a

de 1a ohapa adywcente al alee fovme iy

to ocon 1a fibra del alia,

/

f




fabieros GOn una ine hapas de Buperfi-

paralelaas 2 ambows indos del tablereo, cuyas
ctran formen &ngulce recto con 13 fitra del
vy 3810 podrdn utilizarse para auperficias
cnes pales cuandc vaysn revestilos con ohaps

cads transversalmente, o con chapa de
Astico laminado, o algo semejante,

Tablercs de pertfoulas

tablero: de part foulas han . ser 'ableros
v oumplir los requisites de 1a norma 9FS

s vaei e

Tablgros de fibras

ol El tablerc duro lebe lener una len—
v o1 ra infarior a los 390 vz/ma.

,¢ El tabisro de f.bras de dsnsidad wme-
1a deba tener uns deneidad no inferior a los

£ kg/md.
superfici
tara las chapas de auperficia se han de emplear
~Aqinas rebanadoras, salvc si se trata de ma-

tara Ja abedul en ouyo casc pusden amplearse
iegenrolladoras,

shapa rebanada ha de satisfacer los requi-
i1tos del apéndioce 2,

: chapa desenrollada debe eatisfacer los re—
wiwitos fijados por 1 & normas SFS.

¢+ Chepae da plfsiico lsminsdo
. in chapss de pléastico laninado han de esatia-
“icer los requisitos fijados en el apéndice 1.

7 Herpedes
£l fabrioante imiicard en su oferta los herra-
88 que ha utilizado.

;
.4 madera debe ser seocads arcificialmente.
~ontenide de humeded odloulsdo sobre el peso
ar 8600 N0 deke sxoeder del 128 durante las fa-
sex de manaferiure ¥y de emtrege,

£ contenido de humedad sirve tamdbidn de
base pave valorsr 1a precisifn ds les d4i~
mepmiores y &e 1a forwa,

ESPICTFISAUIONSS B PRODUCTOS

T Dneralas

La fmtm‘ gontaje do los prodwctos y
sus plesse b Mnmmegwuh
1ade Bn la ualiars e permiten Volos les en-
saauluhmwmhwmm
compatisien oon 61 sepedte 4a) medardal o la
calided df que o8 Srate,

En 10:”“%& #e tolernn essasbles, Mn
_n tﬂm enaoubles Mun

19
B

e Precisiln de 1o forms

Ragpectc de los métodoe para comprobar la
precisifén de 1a forma, véase el apéndice ',

Lag iisposiciones relativas a la precisién de la
forma ¢ refieren il momerts ‘e la entrega, &
la inepicoxdn del perfodo ae garantfa y a un
grido ‘e sequedad de la malera de sntre un 10

y un 124,

La nonservacidn e ias ropiedates e Lod pro-
iustos imp.isa jue se lo. almacena y manipula
e acuerdo con lag szpeci{ cacones generales

para trabajos de oonelrucoifn, HYL 19360,
RT 140,178, porrafos B,L70 y K405,

ol Precigifn e ine 4ngui.s {ortogenal idad
en el momerito de ia ar. 1a anspeccidn del! pe—
aLtrega rfodn de prarant Ta
T omm T omm

o Fflaneidad de la superficie (acanalado
u/y alabec
ar. 21 momentto de la en la lhspecci1dn el
antregn rfode de garantfa
4 wem % mm

pe-

Estas cifras suponen oondicicnes similares de
temperatura y de humsdad en los espacios situa-
dos a amboa lados de la puerta.

o3 Lisure de la superficie
an el momento

de 1a entregs

eri la inspeccién da
perfodo de garantfa
con una regla de

200 mm Jy2 mm 0y3 mm
53 Fanales ;é O m 2 )
Calidad y grosor mfnimo
oalidad calidad para calidad para
eapecial barnizado pintado
Madera ter—
ciads, chapa
de superficie
desenrollada 9 mm 9 mm 9 wm
A1{4A) 1(B) 11(8)
Hadera 15 mm 15 mm 15 mm
Tablerc duro no tole~- no tolera- 2440} ompas
rados ‘o8 sncoladas,

9 mm en total

# ol temafic dol panel e2 superior al imdi-
osdin, su grosor deberd sumentarse en propor-
olldn,

54 Inhiassabibemhondas
D¢ oonformidad can la nowis RT 216,0

1)

” i N * Lt Aa % A% Y7
oslided omlidad para oalidad pars
B a apeoial  harmisado pintado
;if Wﬂ
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Herdiluras ne tole- no tolie- ge toleran Hendiduras no tole~ ae toleran iy
AL radas 1a8 puque— radas pequefias her.

fas hendi- duras parches;

duras par- Azulado no tole- tolesrade oom

cheadasa rado desocolorsacis: B
Azulade no tole- mno tole- tolerado 1)  8i los tsmafios scn inferiores o superiors
rado rado oomo desoo- 'y . iniicadom, variard en consecuencia el
- Waquetilias loracidn ndmero de nudos tolerados,
¥ listones
Yiids sanos o 56  Acabado - hod b »
parches uni- . .1 Cuando se trate de productos de oal.
siesm n> tole- nudos pe- nudos pe- dad especial, debe cuidarse con sumo ezmeio e |
. ; rados uencs quencs acsbado de todas las superficies prinoipales,
Hendiauras no tole- no tole- ?e toleran No deben presentar a lacicnes de oola que
radas radas za8 peque- pudieran difioultar el acabado u ooasionar de
Aas Lendi- fectos an el oolor. No deben presentar defec
duras Dar- PR T 1 ] N .
Vigliler ue [aUliuaciuiie
cheadas
Azulade no tole- no tole=~ tolersdo «2 81 ss trata de productos de oalidad
rado rado como desco- para barnizado, debe ouidarse oon eamero el ais
loracidn bado de las superficies principales, No dutar

presentar acumulaciones de ocla, que pudieran
difionltar el acabado u ccasionar defectos cn .
irieras volor, Los pequefion defectos de fabricaocién uj§
(4fmx104-)) tolerarén tan sdlc en puntos que no se prestu

bien a un alisado msofnioco, tal oomo superfict

gﬁig:eza‘:ﬁ d:- pooo o rara ve:s visitles,

.} Marcos de
puertas vi-

des/n no tole- ! de 20mm 2 de 30mn «) B sl casc de productos de calidad
radce 2 de '0mm 3 de 20mm para pintado, es preciao que ias superficies
y nudos y nudos principales estén dien acabadas, JNo se tolerx
pequefios  pequefios 1as acumulaciones de cola que pudieran difiow
Hendiduras no tole- no tole~ 8e toleran el acabado de las superficies, Loes pequefios {
radas radas las peque- fectos de fabricacién s&lo ss toleran en lea n
fias hendi-~ perfioies poco o rars ves visibles,
duras par-
oheadas 6 GRADO DR NANUFACTURA
Azulado no tole-~ no tole- tolerado
rado rado oomo d.sco~ Las ventanas, puertas vidrierss, pusrtas exise
loracién riores y otras puertas de cuarterones se emir-
.4 Montantes y gan en blanoo, barnisadas o plumtadas,
travesafios de El dbarnisado y el pimado deben haverse ﬂ:
puertas de cuar— acuerdo ocou 1a norma RT 148,032,
:ig:::e y exte 81 we desea algln otro acabedo pare )
(40mx93m)) produoctos, dube imdioarse por separ

m Tndole, suf oomo los matesriales y.

Nudos sanoe o mftodos que deban utilisarse,

parches unida~
des,/m no tole~- 1 de 20mm 2 de 30mm
rados 2 de 10mm 3 de 20mm
y mdos ¥ nmudos
pequefios  pequefics

Hendiduras no tole~ mo tole~ s» toleran
radss radan las peque~ S
m hm‘ R 1 PR
duras par-
cheadan
Azulado no tole~ no tole~ tolerado
rado rado oono des~
coloranidn

<5 Bastidores 1
(42mx 113 wm) )

Nudos sanos o
ohes unidades/m

1de 20mm 2 dv 35am
3 de 15mm 3 do 2%m
¥ rmudos y mudos
pequsfion  pequeiios



AVENDICE 1

Métodoe para comprobar la precisidn dg la forma

los 4n ort idad

4 ortogonalidad se mide oon una escuadra sobre
~vquinas diagonalmente opuestas, Los puntos de
mecicidn han de estar situados a 500 mm de laa
suquinas o & una distancia equivalente a la
mechura ai 88ta es inferior a 500 mm, Lz tes~
vi1ci6n se expresa en milfmetros oon una preci-
af8n in Oy) mm,

! Precisid

eidad
alabeo

Kl acanalado o curvatura de una superficie se
~ide por su lado cdncavo con una regla, tan
.arga oomo la auperficie, a lo largv de lnas
iiagonalee y de todos los bordez de la super—
ficies La mayor desviacisn medida es 1a duni-
n1va, La desviacién se expreea en milfmetros
son una precisién de ' mm., Kl alabeo se mide
~olocando 1a superficie sobre un planc horizorn—
‘al de forma que tres de wus esquinas roquen
ol plano, La distancie de la cuarta esquina
al plano e8 lo qus ha de medirse para determi-
nar el alabeo,

La desviaoifn se expresa en milfmetros con una
preoisidn de 1 mm,

la superficie {acanzlado

b a d ci

La lisura de la superficle se mide con una re—
gla do 200 mm de largo oolooéndola en direo-
cionse arbitrarias sobre la superfioie que ha
de medirse y utilisando un dispositivo de me—
dicién especial para medir las grietas o
hendiduras,

La desviacifn se sxpresa en milfmetros con una
axactitud de O,1 mm,

Las m m sxtranjeras son sspecies im-
portu;u (por #js i rodle, 1a teoa, ls oacba,
8‘0.| .

a:-t-mmmump-

tadu Ammmuuﬂmum&u _
mim&“o‘

ol Calidad espacinl
Ln ochapa Aeber ser tfpica de la especie madercra
de que se trate, estar exents ide defecton y ser
perfectamentc homogénesa on cuanto 2 color y 7
eatructura, No se toleran ingeroiones,

.2 Calidad para bharnizado

La chapa deber ser tfpica le la especie mader ra
Jde que me trate, Se tolerzn ligeros lefectos
lor y algunas otra imperfescionec jue
L4 impresidn de conjuntu. 3¢ tolerarn
sudos de tamafio inuferier a 1o 5 mm (e oo te
pAijare). No ug toleran caerius dafoctos
vaces presentan lae chapag, lales como maderi
superficie de distintos colores, burbujas, uiri-
cién, etc, 3e permiten las pequefias correceio-
nee, tales como parvches e madera, 1 ce afestfdarn
cen muidado para que no contrasten con 1 chapa
circundarte en 10 referentis a GoOLOP y 3
estructura,

le co-
alterer

WHOL Cuahit o

N

40

'
if}

) Madera escuadrada

El grosor de los tableros utilizados para re-
vestimierntos no dibe ser inferior a los 5 mm,

.1 Calidad espeocial
La madera debe ser tfpica de la espeoie de que se
trate y las superfioies deben estar exentae de
defactos y ser perfeotamente homogéness en cuanto
a color y a estructura, No se toleran los parches.

.2 Calidad pera barnizado
La madera debe ser tfpioa de la espeoie de que se
trate. Se toleran pequefios defectos en las su-
perfioies prinoipales, Se toleran, en cieria me-
dida, mudos de menos de 7 mz. No ee toleran ni
la madera de superfioie de distintos coloree ni
otrss imperfecciones que & veces se presentan en
1a nsdera, S€lo se toleran los parohes que se ha—
yan puesto con cuidado, vayan bien oon el color de
1a naders y sean menores de 15 mm., Loe parches
han de ser de maders de la misma especie y eus
£ibras deben temer la misma direccién que las de
1a saders ciroundante, en la qus han de quedar
bien onoa jados,

APEEDION 3

R revestinianto de mitoriou debe hacerse ocon

sobhre

1aainados B ufnino debe ser
did + Ot My

h satisfecar loa requisi-
mﬁmm ‘

al desgestes NN LD 1-3 3/644
Nesivteneta 61 choqusi WEM LD 13,03
‘gi"i@ﬁ‘
por-1s humedsd: NDIA

818 245803 (nu LD 1-2,0)/64).
-im ds 1a prusbta sobre laa

; 1 , #% hien las superfisien lus-
. % M de su lumire,
! BIS R 705002




PERR Y

Inflaenc: s 1o 0wt ahes x quimicast 318 458000
(NEMA LU 1= %/ 64}, el reveat.mierto debe sar
0 1a vlase 3, Las lases gon 1a 'y iy
Loty wends ja clase s lame tor,

Reniatencia a la luzs 318 45804 (NEMA LD

[N 4 "nﬂ, ) revestimiento ha le ser ai menus
fe s clase S, Lag olases van de la 1 oa la %y
sreants 1a clage 2 la mejor,

Abhaarer8n de aguar 318 245HMm (NFMA 1D
RAERLY B 3 abeareifAn noe pusle ger superior
4 mAxime 1o S0C mz/ % om parn laminados de
o graaor eyl omm, Vars paminados e mayol
yrotor abearcidr ne debe excedsr te un WK
ie . MABA.

Hevest ‘miento de superficicc verticales

8, revesiimient. de Lar supertficies verticales,
+ . as same hodas de puerta, debe hacerse non
Laminados sobre papel, ~uyo grosor mfnimo sea
Yooyt sty ommy ¥ R te satisfacer Lo8 re-
Tt oen almalenteae

Yoo, otencia Al lespastey NEMA LD 1-—4.03/’64A
Resistancia al choque: NEMA LD 1-4,01/64C
Aspector NEMA LD 1-4.03/#4E

Alteraciones ocasionadas por la humedads

NEMA LD 1-4.03/64D

Influencia de sustancias qufmicass SIS 245805
(NEMA LD 1-2,05/64). Kl revestimiento ha de ser
de 1a clase 3, Las clases son la 1y 18 2y

ia ¢, viendo la clase ! la mejor,

Hesiatencia a la luz¢ SIS 245804 ( NEMA LD
?—i’.(l?f/éd), Fl revestimiento ha de ser al menos
je la clase 5., Las clases van de la 1 a la 8,
siendc la clase % 1a mejor,

Abgorcidn de aguar SIS 245801 (NEMA LD
1-2,07/64), rara laminados de un grosor de

0,8 mu la absorcién méxima no debe sobrepasar
loa 350 mg/?5 om?, y para laminados de mayor
grosor no podrf exceder de un 124 de su masa.

3 Revestimiento de estantes

Los laminados jue se deatinan al revestimiento
de estantes habrdn de tener un grosor mfnimo de
0,8 + 0,1 mm y deben satisfacer los requieitos
siguientess

kesistencia al desgaste: NEMA LD 1-4,03/64a
Resistencia al choques NEMA LD 1-4,03/64C
Infiuencia de sustancias quimicass SIS 245805
(MEMA LD 1-2,05/64), El revestiniento debe ser
de la clase 3, Las clases son la 1, la 2y

la 3, siendo 1a clase 3 la mejor,

4 Qiros tipoe de laminpdos

Se pusden también utilisar laaminados sobre tels
c con otro material de refusrso, ocn tal és que
sstisfagan todos los requisitos de las xrws
8I8 y NEMA previamenmte sencioradss, W fadwi-
camte debe indioar en su oferts el grosor ¥
$ipo del laminadc que ofrsoe,




PUERTAS 1.13A3 DE MALERA, SFn 2406
wal itad SfE A
UDK 674.21
Pax Y
Ctep e 1a madera RT 210,
. tanas v puertas asteriores e madera, ocalldad RT 710,81 8¥s 249
L twies de almacenamieto de la madora, caliiad RT [ 10.HE  SFT 450
e, sejeonidn de tipn y calidad BT 16,01
Gepin ptuetrial Ao productos de enaneter RT 148,040
CONTENI DO 4 PISPOSICIONES SUNRE MATERTALES

Kata norma oontiene digpogliciohes aobre

alidad do 1ae puertas lisas,

La norma contiene disposiciones sobre el
Cerial utilisado, la comstruceisn, la fabri-
iAn de puertas y la pracisidn de la forma,
¢ omo Rotre La prasentacidn de las super-

e "an blanoc®,

NOTACION

ihiacidng  Grado de manufactura del producto y
vivel de oalided {tipc de maders) y nfmero RT
in eata NOrma,

I.ei. an blanco 1 pino, RT 210,82

toeje pintado < RT 210,32

NIVELES DE CALIDAD

.ot productos se clasifican ent de clace o
+iidad espmcial, para barnisado y para pin-
‘o, La clasificacidn se basa en wn princi-
.o apliocable a las "supeificlies principales”.
futo significs que las superfiocies no princi-
.ales {peej. Wuperficies que sélo se vean ooa-
lonalmente) pueden @er de la calidad inme-
iiata inferior, cuamio se trata de productos
is calidsd especisl y pars barnisado, salvo
4 Be haya especifiosdio otra cosa,

1 Galided sanasitla aeiscidn K

Ksta olnse abarea productos qua satisfacen re-
uisitos muy estrictos y pars los que se esc.ge
12 maders con partiowler cuidads, A los produo-
tos de owia oluse ge les susle dar un soabsdo
de barnis,

Con 1 eslidad B se enplean maroos de
ls olans

Esta o8 1a oulided wowsld puye producios EN ban
de ser wared sadels

Debe supauke ok g Go
hoja de puests olene

13 , , « :
Eats oalided abaron les pRdd
ser pleteadoss

4t Madera

o Calidag
fa madera hlamda se ciagific: sobre la base de
la calidad superior no clasificad: (u/s) defi-
nida en lae reglas de clasificacifn para madera
e exportacidn, con las Limitaciones que #ie
‘ndicardr, m&s adeiante,

A las maaeras duras exiranjeras se les aplican
las aisposiciones del apéndice o

-

Pt Uniocnee a tope

Se han de emplear ensasbles a diemte o uniones
a tope alternadas, la longitud de cada una de
estas dltimas pued2 ser de hasta la tercera par-
te de la anchura de la pieza alargada, sin so-
brepasar, sin embargo, los 50 mm, No se admite
ninguna junta a tope vigible en las calidades
especial y para barnizado.

P Defectoe, Parcheadc
No e toleran aristas falsas o sesmas en las
superficies visibles, Los nudoas han de estar
distribuidos con regularidad y no se toleran en
puntos en los que pudieran afectar a la resis-
tencia de la madera, Los parches de madera sana
o espigas han de hacerse con madera de la misma
eapecie y de forma que sus fibras sean paralelas
a las de la madera circundante, en la que han de
guedar bien enocajados, Lor parches se ooncep-
t€ar -omo nudos sanos y se tendrd en cuenta su
tanafic ol clasifioarse la calidad,

En los productos que han de uiilisarse en
smdientas Yamdos debe evitarse el
parahesdo,

42 Nedars \sisiae

La sadere tercisds mabr de satisfacer los re-
guisitos £ijalos on las
rente & oalidad, dimensionemiemtc

norwss §P3 en lo cefe-

¥ osrarteristioan,



b T 1 thapag de puperficle

1ol

paratel w o ot ouies tablero, enyas -
trac toormern fpuioc recto con la fibra fel aimay
A& oardr at irge pars superficies prinei-
pater e vayan reveastidos con chapa encoladn
traneverssiment e, o con chapa de platico rami~
it slane o me bnte,

aboeros 4o partfcoulas

e part fowlap han de ser tablerus

YA Gy bt woregulaitoas de la norma OFS
T
e
H Vatiorve Jde fibras
. El tablaro duroe debe tener una densi-
tet v nderiar o dow N0 kg/m'.
. %I tabivre ie fibras aglomeradas de
inra1iad media jebe tener una densidad no infe-
P lon 00 kg/md,
1 Chapas de superficie
Vara e chapas de superficie se han de emplear

mAquinag rebanadoras, salvo i se trata de made-
ra de ibedul en cuyc caso pueden emplearse des-
enrulladoras,

La chapa rebanada ha de satisfacer loe requisi-
tos lel néndine 7,

jesenrcliada aebe satisfacer los requi-
sitow f£13jados por lag normag SFS,

La chaps

1 Chapas de pldstico laminado
Las chapas de pldstioc laminado han de satisfa~
cer los requisitos fijados en el apéndice 1,

43 Herrajes
K

gl fabricante indicard en su oferta loes herra-
jes que ha uvtilizado,

a.i0 do

49

La madera debe ser secada artificialmente. K
contenido de humedad calculado sobre el peec en
seco no debe exceder del 10f durante las fases
de fabriocacién y de entrega,

El contenidc de humedad sirve también de
base para valorar la precisidn de las di-
mensiones y de la forma,

5 ISPECIFICACIONES DE PRODICTOB

5!  Usperales

La fabricecién y moitaje de los productos y de
sus piezas han de hacerse von ssterc y habili-
dad, En ln maders sc parmiten todos los en-
sambles de losz que conste que Son buenos y coo-
patiblee con el aspecto del material de la oa~
lidad de que se trata,

J.as superficies deberfn ser de maders tercisda
de un grosor de 2,7 mm como mfnimo, de tadlere
duroc de un grosor ds 3,2 mm como n&ﬂm. o ds
otro tipo de tabloros oo el grosor ocolragEpon-
diente, Los tableros de revestimierdc dess

pegarse al alma oon oola,

En los tableroa no se toleran snsamblog, By
chapas no se toleran anszmbles iransversales . .
fibra rruzada,

31 la estruotura irierna no ee presta a la - 0.
zac18n de 1os herrajes, deben insertarse en ei:
blogques de madera ¢ deben dimenszionarae los pe:.
nazos en funcién ie los herrajee,

Los adhesivos deben satisfacer requisitos que |8
penden del uso a que se destine el producto v
ben ser resietentes a la humedad y a los
microorganiamos,

31 low productos - sncweniran an espacice
sonstantemente hfimedns, esta circunstancis
deby darse 2 conocer o la oferta,

N Precisi de lag f'o

Respecto de los métodcr rara comprobar la

nrecisg1lln de ia {umnas, oase el ap@irtive |,

Las disposiciones relativas a la pracisidn de |
forma se refieren al momento e la entrega, a |-
inspeccidn del perfodo de garantfa y a un grad
de sequedad de la madera de enire un 8 y wm 104,

La conservacidn de las propiedades de los pro-
ductos implica que se los almacena y sanipula
gobre el terrenc de aouerdo con 1as especifica-
clones generales para trabajoe de construoecidn,
RfL 1960, RT 140.1/B, pfrrafoe B.671 y B.6T3.

.1 Precisifn de los fnguloe {ortogonelidx
en el momento de la en la insj 2ccifn del pe
entrega rfode e garantfa
1 e 1 mm

«? Planeidad de 1a superficie (acanslade

o/y alabeo)

an al momento de la
entrega rfodo de garamtfs
} mm 4 mm

Tetas cifras suponen ocondiviones miuwilares de
tempuratura y de hunedad an los eapacios situadod
a asboa lados de la pusrta,

«3 Limsura de la superficie
o ol momsnto om la
do 1s entrege parfodo de.

on 1a irmpeccidr. del pe

oon unt regia de
200 wm

53 Chana ds Swasificie

oalidad oulided pavs oalid
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o 8ANOK 0
.rehes unida~
A ’m no tole-

rados

no tolew
radss

et duras

Lontado no tole~

rado

. Narcos
1
mmox 93 mw) )
haing BANOA 0O
irches unidee~
ool

Hend i duras

azuiado

1 de 10mm y 2 de 20mm
nmidos pe-

soem)

no tole-
radas

no tole-
rado

de 20
de
nudos

[

2
1

[

no tole-

no tole
rado

o

[

2 de 15 mm
y nudos pe-
fios

(€17 )

me toleran
las pequefias
heriiduras
parcheadas
tolerado
como desoo—
lorasidn

1) 8¢ los tamsfios son superiores o infe-
riore. & los indieados, varierd en
oonssouenois el niwerc de mados

tolerados,

Acabade da laa susezCicias “ai hlanee”
Cuando e irete de produstos de

o1

[

.i1ad especial dabe culdarse Oon SURD eSBerd

! acabado de todas las superficies prinei-
rales, Do deben pressntar scusuleciones de oola
e pudiefyn difiouliar el sesbado u opasiconr

efaoton [ 3 ‘3 “1“.

rectos vimibles ds fabricscidn.
.2

81 o8 trata ds predustos de oalidad

No deban presamter do

£ (RADO DE MANUFACTURA

Las puertas se entregan en blanco, barnizadas

5 pintadas,

F1 barnizado y el pintalo deben

hacerse de acuerdo oon la norme RT 148,0:7,

Si se dlesea otra forma de acabado para
lo8 productos, dete indicarse por sepa-
rado su fndole, asf oomo los materiales
y Détodoz que deban utilizarse.




APENDICE

Métoios para comprobar la orecisidn de la

forma
! Precisidn de low fngulos {ortogonalidad)

agouadra sobre
Los puntcu de
OO mm de las

La ortogonalidad se mide con uwna
srjuinag iiagonalmente opuestas,
nn1icidr han ie estar situados a

sorainag 2 a na digtancia egquivalente a la
inchura 1 Azt 4 es inferior a4 SO0 mme La des-
visci 8 se expresa en ) IPmetro s con ouna pre~
a8y te U0 mmy,

Plapeidad ie ia superficie i :canalude y/0
slabeoz

il e

12 He

Fioue

My AR LY

survatura -de una superfic
@ncave con ana reglay

itey, 3 lo larys de las

{e todos los bordes de la super-
< Anariasi &n madil Aperi

sl tan

Fereoeme Taperyio
tiagonales
'

o v oas a

Caci A oae express an milfmetros
ma precieidn de 1 mme El alabec 3e mide
ndo la superficie sobre un planc hori-
zontal ie forma Jque ires e vus esquinas to-
quen el pianc, La distancia de la cuarta ese~
quina al planc es lo que ha de medirse para
determinar el :alnbec,

ooy

calog

La iesviacifn se cxpresa en milfmetroe con una
rrecigifn de 1 mm,

t Ligura de la saperfioie

L2 lisura e la superficie se mide con una re-
£la le P00 mm de large coloodndola er direo—
ciones artitrarise sobre la superficie que ha
de medirse y utilizandc un dispositive de medi-
cién especial para medir las grietas o
hendiduras,

La desviacifn se expresa en milfmetros con una
exactitud de GC,' mm,

APENDICE 2

Las maderas duras extranjeras son espscies
impoz)-tadaa (psej. el roble, la teos, la caobs,
atCe)e

Las disposicionss al efectc estén tasbién
adaptadas & las chapas qus se cortan de sspe-
ocles nacionales,

Estas disposiciones son para produotos de oa-
lidad especial y para barnirzado.

2 Chapas

Las ohapas han de rebanarse y su grosor mfnimo
serd de 0)6 mm, Las uniones de la ohapa han de
ooinocidir perfectamente y se han de haoer de
forma que resulte un dibujo uniforme tfpiooc de
1a chapa de gque se trate,

18 -~

o! Calidead especial
La chapa dabe ser *Ipioa de la sspecia madersr. K
e sa trate, extar axentn de dafestos y uer perw

fectamente homogénes en cuanto A color y estruct.d
Yo se toleran insecrciones,

«? Calicad para barnisado

La chapa debe ser tfpica da la espscie madersra
de que sa trate, Se toleran ligeros defectos de
solor y algunas otras imperfecciones que no aite-
ren la impresifn de conjunto. 3e toleran unos
susnios nudos de Lamafio infericr & los 5 mm (de
ojo e phjarc), No me tolsran cierios defectos
que a veces prementan lae chapas, tales como mn-
iera de superfiocie de distintos colores, burby-
88, pudricién, eto, Se permiten las pequefias
correcciones, tales cowmo parches de madera, s! se
afectfan con cuidado parsa gque no contrasten con
la chapa circudante en lo referente a oolor ¥

u estructura,

N ra esc &

El grosor de los tableros utilizados para revem |
timientos no debe ser inferior a loa 5 me,

! Calidad especisl
La madera doba ser tIfnioa ds 1a especie de qua
irate y las superfioies deben sstar exentas de
defectos y ser perfectsmente homogéneas en cusn-
to a color y estructura, KNo se toleran los pares

.2 Calidad para harnizade
La madera debe ser tfpioa ds 18 especie de que
trate, Se toleran pequefios defectos en las
ficies principales, Se toleran, en cierta medi-
da, nuios de mencs do 7 mm. Mo se toleran nt la
madera de superfioie de distintos solores ni ot
imperfeocionss que & YEG6d 35 presentan en ls s
dera, 36lo se toleran lns parches que se hayam
puesto con caidado, vaysn bien con el ocolor da la
madera, y sein menores de 15 ma, Los parchss Nen
do ser de maders de la misms sspeole y sua filpm
deben tenar la mizme diresoifn que las de la. Jle
ra oircundento, en 1a que han de quedar bien
enca jados,

cha

APENDICE 3

Kl revestimiento de searitorios dede Baoe
laminesdos mobre papel, M grosor minims ¢
de 154 + Oyt mm y ha de sntisficer low
sitos slguienten:

Resistencia al dengentes M LD tuly
Resistenocin sl choguet 1D iy
Aspactor TERE LD 1.3,

Altersol oauim por 1a Ml
LD 1-3,03/1
'I‘Qmintmoiﬁ. 818 243803 m IJ

1-2,03/64). ¥o se tolars rasizs Algmts
prusha sobre las superficies sites, sl Vigh
superficies lusirosas podrds perder alge

e lustne. o
Durabilidsd en & hirviende: B8 R TCHODE
Cmmn-a ,uutmmk

prushba en 1s mrﬂm.
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fluencis de sustanciss qufmicas: 318 245805
YEMa LD 1-2.05/64), ol revestimiento dsbe sar
W la olose 3, Laa olades son la 1y la 2 y

1y siando la olass 3 1a mejor,

Lepigtencia a ia luze SIS 245804 (NEMA LD

~'e06/64), el revestimiento ha de ser al menroe
¢, la clase 5, Las clases van de la ! & la &,
irndo le olase 8 la mejor,

sbsorcidn de aguat SIS 245801 /HBMA LD
.2,07/64), la absorcidn no_puede ser superior
. un aftximo de 500 mg/25 om? para laminados de
a4 grosor de 1,4 ma, Para laminidoe de mayor
sroesr 1a Absorecidn no debe axoeder ie un 10K
o 2U MASRe

Revestimiento de superfiojes vertjosalies
K1 revestimiento de las suparfioies vertic:les,
“1i8 oomo hojas de puerta, debe hacerse con
uminados wobre papel, ouyo grosor minimo sea
je 0,8 + 0,1 ma, y ha de satisfacer los requi-
“iton aTeienten:
yosistencia al desgistes MEMA LD 1-4,03/644
sopistencia al choques NEMA LD 1-4,03/64G
sspectos MEMA LD 1-4,03/64%
iltersciones ccasiomadas por la humedad: KBS
LD 1-4,03/64D
Influenoia de ancias qufmiosss SIS 245808
‘NEMA LD 1-2,05/64), W revesiimiento ha de
ser de 18 olass 3, Las clases mon la 1, 1a 2
v 1a 3, siendo le olass 3 la mejor,
necistenoia & la luss 8i8 245804 (MEMA LD
2,06/64), B revestimiento ha de ser al menoe
fe la olaka 5. Las clases van de la i a 1a B,
siendo 1a clame 8 la mejor,
Absorcia de agas: 318 245801 (WEMA LD
1-2,07/64), pars luminador de wn grosor de 0,0 ma
1a absorcidn mixims no debe sobrepasar los
150 mg/25 om®, para laminedos de mayor grosor
no podré exoeder de um 126 de su mace,

¢ RevestiBigpic ds asiautes
los 1umwumwnmtm@e
ie amtanted hadydén de tener un gromor mfnimo

ie 0,8 + Oy1 sm ¥y dicho revestimiento debe mn-

tisfacs? 1o8 108 oy
Resistencin sl denge ..m 14 ¢0

Hesistenols al obogues NMA LD 1-4.03/040

Influsmols de sustenciss quimisse:s BI8 245805

(NEMA LD 1-2,08/64)s M revestisiento dste

gser de 18 clase 3. 3es olases oon la 1, 1a 2
in s alawe 3 1a mejor,
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Phgina 1 (2)

O GENERALES
01 Esta hoja AT describe el nfimerc y la

ubicaciBn de los puntos de sujecifn de low
marcos de ventanas de madera,

la ventarns:, va siempre sujeto
lws marcos de vertana, cuya
sea & 12 dmy van también

02 E. marco de
pOT 3us  jambas .
anchura nominal

sujetos por sus catios alto y bajo. Vlase

el punto i

! NUMERU ¢ UBRICACION DE LO3 PUNTOS DE
SUJECTON

11 Nfmerc y ubloaciln de los purtos da
sujeci8n sobre las jambas, flg. 724445,
Las distancias se miden a partir de las
esquinas de los rebajos del marco, fig.t.

([ %]

e seivmy [NTREY
T

4 - ’;“ !

—




§

17 Wémero y ubicacifn de los puntos de
sujecifn sobre los cabios alto y bajo
del rarco, fig. 6 y 7. Las distancias
se midon por el interior de los rebajos.

Cuando 12 a.chura nominal del marco sea
€12 dm no es preciso Jue los marcoc
vayan tambilr sujetos por sus cabios
alto y bajo.

13 La ubicaci8n en profundidad de los
puntos de sujeci8n aparece ilusirada
en la fig. 6.
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J2ANA, MADERA, VERRAJES wo RT 860.23¢
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Phgina 1 (4)

Ventan e el grupe RT 861...
eyt uo, madera, inutalacif®n RT 850.>0

0 GENERALSES

Esta hoja RT incluye la pneicién de las bisagras
y el nfimerc y la colocacifin de los barraics de
cierre y acoplamiento sobre las ventanas de’
madera.

1 POSICION DE LAS BISAJRAS

El centro de las bisagras se mide a partir de
la esquina del bastidor interior, véase ia
f'ig. 1.

Nfmerc de bisagres, véase el grupo RT 861...
Bisayras do ventanas acopladas

e 1 Lag bisagras de acoplamiento deben oolorarse
cerca de las bisagras de suspensién,
] | No se debe diemirmuir la resistencia del
bastidor. Debe dejarse una distancia de ' mm
entre los bastidores acopladoa,

——— 11

111 Ventanas suspendidas de urc jamba por

L ) dos bisagrus, fig. 2 y 3.

Fig. 2
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AT 860.23€
117 Ventauas suspendidas de una jamba por
tres bisagras, fig. 4 ¥ 5.

12 Eﬁlfﬁ de ventanas nuskgd_z._'das del

121 Ventanas suspendidas del sabio alto por
dos bisagras, fig. 6 y 7,

122 Ventanas suspendldas del cabio alto por
tres bisagras, fig. 8.

13  Bis de ventanas suspendidas del

Q {+] ‘1
Las bisagras de ventanas suspendidas del cabio
bajo van ajustadas al mismo en los lugares
correspondientes a ls posicién de las bisagras
de ventanas suspendidas del cabio alto.

ek

Sdm<halldm
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2 NUMERO Y COLOCACION DE LOS CiNRRES
h30dm Y DE LAS FALLEBAS

La colocaciln del centro del agujerc para

la manija del cierre se mide a partir de

la esquina del bastidor interior, viase
"” 1la ri‘. 1.

lr[ “'] . T 21
S —
| 1

* ' 8¢ la anchura nominal de una ventana suspen-
| dida de uns jamba es = 18 dm, debs haber un
' olerre en el oentro de sus oabios alio y
N bajo alendz de los cierres del largusrc.

; 211 Larguercs de snouentro

- —

1«18 dm

, Los marcos con largueros de encuentro deben
+* 1 llevar fallebas con armellas tanto
s . laterslex como ds punta,

El nfmerc y la colocacilin de las armellas
Sdmah =18 dm laterales de la falleb. coinciden con el
b ] nfimerc y colocacisn de los dirtintos
(<10 dm cierres en ventanaa de une alturs equiva-
lente. La manija de las fallebas va on 4l
centro del larguero suande la alture nominal
fo. 1 de la ventsna es S 14 dm, y & 600 s de la
e | esquins inferior del bastidor cuando la
ir"—__m—’ s alture nominal o8 > 14 dm.
1

212 Tragaluoes néviles acristalados pare
pusrtas

Un solo clerre oon una manija pervanents
resulta sufictents pars yn tragalns alvil,
% ouys slturs nominal ses $8 du.

8 altwrs nuinal es>> 8 dm, deben
utilisaree falistas. Las fallebes daden
" | lievar armellas latereles. Respecic del
4 e b nlisero y 1a colocasidn de Jas mwellms y
1e ubicscifn de las manijes, wviees o}

ponte 211,

1«18 dm
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cibjo b
Lo cierrea de vertanas suspendidse del cabio bajo van
sjustados a sue cabios alto y bajo en los lugares corras-

pondientee a la poricién de los clerres de ventanas
suapendidas del cabio alto,
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Suomen Stondordiso misior‘akunto firlonds Standardiseringskommission

"'AA M_A'm. M*mﬁm HACIA DENTRD, @ms’mmi( lm;.! SFS/ RT 86].42.
| S8 X(311

VOK 890 028 2' U
Phegina 3 (R)

Ve tauow,  oamencilatal IPI AT %6600
Contadiad Vo pteel el axteriore e naders,

WM 10,91 -

ot enilde
e ipeai——

feEta norma AP‘S/R‘L’ e bage ventanes sodulares de maderas
tertara Cacia dentre vy on bastldor dotd

Beta worma {ija lae dinensiones exterioras del maroco,

iimes o e de 1w miembroz el marco y del bastidor,
Lar buapuraey anf como las dimensiones enifrder, las de P
el con vaportacrivtales y lar de las hojis de vidrio, ‘ ;

w0 birsgrar, para ventanse de una sola luz disefladar de
S o e i corisortal le TN,

Lo fomens. soes soninsies e las ventarar noraalizaden se m i
X1 T e uta x altura. ; i
L te ia vertana, dimensioner nomincles y ! |

41 4 e tAa LOPmA, Ve

i ceitans ik ama cola luz ox . SPS/RT Ser.42. N i :

e Crunarne an el pedide 1 grado de manufactura +1 i \ &

;oo ruve; de calidad, de acuerdo 2on la norma
sPIMT 0.t

1 limenpionamiento

<M - 1dm =~ 100 mm.,

&2 soordinadoras de lac ventanas son dimen-—
‘ iares, es decir, mfltiplos enteros del aldulo
vuo.  Fara ol dimensionamiento re da por supueao

q‘.
que 2] ~orntenido de humedad de la madera calculado nobre
TUOpeE0 en Teco ea é '.}1.

! Dimensi cnpmiento

pAInZ LR R LA
El jrincipic para el dimensionamiento aparece ilustrado

aroopn Flel v

- Altura del marco rn x ¥ - 10
r‘ltm del rebajo soportacristales n x N - 56 ¢ °

Dimensiln coordinsdora de la ventana n x

Lar dimensiores sxteriores de log marcos son infe-

riares en 1C & O am & las dimensioties coordinadoras corres-~ ]

pondienter de las ventanasr. Pig. 1. ‘, i

4. Lae dimensiones de los rebajos soportacristales de !‘ J
ventaran de una sola luz son inferiorae en 156 + 1 mm a TSR Ee S e
las 4. .ensiones coordinadoras correspondientes de las re.t

ventanaz, Figura !, M= 100 m

nuunndnmmtm}3

43 Less dimensiones bfaicas de las hojas de vidrio de
ventanas de una sola luz mon inferiores en 160 mm a las
dimensicnee -oordinadoras oorrespondientes de lus
ventanas.

44 Para las dimensiones de log purfiles cons@itense
las figuras.

45 Las siguientes holguras se dan come vilidas yare
ventanas sin acsabar provistas de herrajes.

Bastidor Bastigoy
Holgura exterior interior .
en el larguero quiocial 2 m 2 wm
en el larguerc batients 3 ...4 =m 3 eed wm
en el cabio alto 23500035 M 21545
en el oabio b‘jo 3,5---‘.5 " 3 -'04 E - ]
!
!
!
!
!
! u
fi ‘ Anchure dsl rebajo soportsoriviales
! nx N - 156 : L1 ———-.-..J
{ Anohundnlmaonxl-to‘tz .
lL—-—-n Dimenaidn coordinsdora de la venters n x N _.,,2

i et




En el cuadro, la zona somhreada contiene las
dimersiones recomendadas para ventanac de
una fola lur. Les dimensiones normaliradas,
ouya anchara e hasa en el m8dulc M, figu-
ren en «l cuadro como recuadroa en raya
gruesa. Las dimensiones rominaler de laa
ventanas ssifndar, asf como las dimensiones
globales Wfaicme aparecen en los lados
superior e izquierdo del cuadro., Las dimen-
sionea de las hojas de vidrio correspon-
dientea se indican en los lalos ‘nferior y

‘erecho. El grosor del vidrio se ilndica al

14150 Anchura nowinal del marco en dm

’ ° . "
del*rco maR,

b

3

§

-
<
3

I
H
i,u
|

doinéreo

S

Alture

3

|
5
:
i
3 "
i
:
E

SPSMT LR

pie del cuadro y sobre el propiu cuadro
madiante 1€neas divisorias gruesas,

ias varisciones en el sambreado indicar
al nfmero de bLisawrae y iloo tamasios
para ruspensifn del cabic alto aparecern
en el ~uadro por encims de la 1fnes de
puritos y rayas. La 1fnea ds rayas
delimita en el cuadro ia zona ern el
interior de la cual se proveerf a las
ventanas suspendidas de una jamba de

an mecaniamc de deslizamiento.

Alturs del vidrio =n mm

- . . -
Msohure del vidrid m
. e




SFS/RT B0' 42¢

]

uste de las piez
marce en ventanas de una sola lue
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Se toleran desviaciones ds hasta £ 1 am oMb
medidas de eotas plesas.
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e RT 861.46¢

JENTANAS, MADERA, ASENTURA HACIA DENTHO, RASTIDOR®™S ACOPLANOS $8  X{31)
UOK 80.020 21 474
Phyrina 1 (B)
Fortaoar, nomeciatura SFS/R-' 260,00 ) - ‘
Jer i en el Trupe RT 8¢1,,.

oo wamar |, jtiertar exrteriores de madera. calidad 3?3/?1‘ 210,81 I el e
. jeTiel 3 Lan i

© o reta woja BT uocluye ventanas modularen de widera de : - h
ortara taoia dentro ¥y ocen hastidores seeplados, :

et osorma f1ia lav limensioner exteoriorer del marco,

cw dimensienes e los miembroe del marco y del hastidor, i

oo fovmaras, awf como las dimenuiones estfdndar, ias de
retacos scoportacristales y las de lan hojas de vidrio,

¥oow bluograes, para ventapas de una sola luz disenadas

v wouerdo con oun m8duio horisontal de WM.

.x M
€+ 9

Notaci8n
a8 ddgensiones rominales de 1A ventanas ae expiesan en dm,
nchura x altura.
iotacifn: nombre fe ia ventans, dimensionee nominales y
ifAmerc de mcta hoja RT.
i.ed. sentana de ana wnla fuz 1 x 10 RT 561,46
B0t pelids dete mencionarse el grado de manufactura y el
raive. de aiidai, de acuerdo con lu norma SPS/RT 210,51,

ientc
w8iulo birico M w1 dm = 100 mm.

Las dimensiones coordinadoras de lar ventanas uon dimensiones
modulars - es tecir, wdltiplos enteros dal mé8dulc ulsioo.
Pars el limensi.namiento se da por supuesto que sl contenido
le humedaa de la madera calculado sobre su pesc en reco

Lase de dimensior

Altura del marco n z M - 10 ¢ ¢

s { 7.
2 Ddmensionaviento {

Altura del rebajo soportacristaiss r x N -

El principio para el dimensionamiento aparece ilusirado sn
la figura 1.

R Las dimensiones exteriocres de los marcoe son inferiores
en '0 4 . mm a las dimensiones coordinmivim. c: ~rvespondientes
ie lanr ventanas. Figura 1.

e PAmENS1HN coordinadora ae ia ventans

3 Las dimensiones de los rebajos svportacristales de
ventanas de una sola luz eon horisontalmente 156 + 1 mm y
verticalmente 166 + 1 mm mfs pequsiias que las dimensionus "A-'-:on
coordinadoras correspondientes. Pigurs 1. n

33  Las dimensiones bflsicas ce las hojas de vidrio de
ventanas de une sola luz son horizontalmente 160 mm y
verilcalmente 170 mm m&s pequefias que las dimonsiones
soordinadoras correspondientes de la ventans.

Y  Para las dimensiones de los perfiles oonsfltense
las figuras.

¥ Las sigulentes holguras se dan como vflidas para
ventanas sin acahar provistas de herrajos.

Holgura Bastidores interior y exterior
en el larguern quicial 2 mm

en el larguero batiente 1 4 wmm

sn el cabio alto 27560035 mm

en el cabio bajo 3

tnolrue 40l rebajo scportan. istales J
rx¥ - 156 i1

' Anolure dal warcor x M - 10 4 2
Taensifn coovdinadors & 1a ventama n x X

- —



4
de yns sola luz
B el cuadro, la sona combreadea contiene las

dinenzioner recomendadws para ventanan de
una #ola luv. Las dimeasionen normalizadas,
cuya anchura se basa en el w8aulc WM,
figuran en el cuadre comn recuadros en rayn
gruesa. Las dimensiones w.ainaies de las
ventanas =.tfndar, asf como la dimensiones
globaies bllsicac wyarecen on Ladoe
guperior ¢ izquier del cusdro. Las dimen-
siuvner de las ‘cjas de vidrio correspon-
dianter e indican on los lados inferior y
darecho, ¥l grownr del vidrio se indica sl
(ie del cuadro y sobre el propio cuadro

o

H61 AGE

mediants lfneas divisorias gruesas.
Las variaciones en el sombreado
indican ) nflmero de bvisagra, |
tamafion para suspesifin del cakio
alto aparecen en el cuadro por
encima de lz 1¥nea de puntos y rayas.
la 1fnes de rayas delimits en el
cuadro la 2ona en ol interior de la
rcual se proveerf a lar ventanas uue-
pendidas de una jamba de ur mecanismo
de deslivamiento.

Loa

Vi Anatira nowinal del marro e dm
1 . * 1} ] 113 " n
Anichure del marco en ma
"o e 1190 1480 123 000
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Aschube ol vidrio e un s
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e
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luces coudingndo emtrq sf ventanas 4 wos 9ola lus.
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uste de las pi ae tidor a las del
marco en ventanas de una 89
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m[m ge;ou de las plezas del

aayco g del bastidor

8e toleran desviaciones de hasta 1
las principales medidagode estas Diszas
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P'ERTAS VIDHIBERAS, MADERA, ARERTURA HACIA DENTHO,
RASTIDORES ACOPLAMG

Puerta: ciirieras, somen: tatur: RT #60.00

Piere o o1dr eran er; el grupo RT H6°,.,. [
Ver' v o piertas axtarisres de maders, ocalidad SPSMRT 00,41

Lix T pare eata puerta en RT Y 4

0 B~ ta heojpa RT ne describen puertas vidrierar de madera, -on

La tidorer aceplados, de adertura hacia dentro,

3 B oot voin RT se iian las limensiones de fabricacifn para la
W Turh 0L marce y las piezas lel marco vy del bhastider, y las

e (an tastidores,

[ S 4t 1Y

DIMENSIONAMIENTO

3

PO

Preng onamtente e ds por supuesto un contenido
.+ Tadera no superior at ' %, ~aleulado sobre su peso

Far: . humedad

1 aeco,
La iimensz18r roordinadora para .a anchura del marco

FLariera o:a 1imensifn modular de 9 x M = 900 mm.

Li iimencifn de favricacifn para la anchura del marco es

400 - 0 % mn - S0 4+ 0 omm. Fig. 2.

lag puertas

(548

Y

‘Ina puerta vidriera adyacente a wnin ventans dete dimensionarse
verticalmente de modo que los cabios altoe de sug respectivos marcos
se encuentrer. =l mismo nivel. Se tolera una desviaciln de 3 . mpn en
la limensi#n vertical de fabricacifn.

4

11

Faraz las dimensiones de los perfiles t+..aversales vlarse las
fieuras,

La desviirifn normal tolerads en las piezas del marco y del bastidor

85 de has a + 1 mm respecto de sus dimensiones principales de fabricacifn,

4 La® siguientes holguras se dan como viflidas para puertas sontadas
provictar de herrajes pero sin acabado de superficie,

Holgura

en el largueroc guicial 2 mm

e el larguerc batiente Joeod om

en el cabic alto 2evel nm

en el cabio bajo (bastidor interior) 4...5 ma

15 El grosor de las hojas de vidrio para puertas vidrieras es de

5 mm como mfnimo.
COMBINACION DE PUBRTAS VIDRIEBRA3 Y DB VINTANAS

Betos conjuntos de puertas vidrieras y ventanas se combinan enire »f
comc indica la fig. 3,

3 ASPECTO DE LA PUNRTA

Lag secciones de las plesss del bastidor que aparecen en esta hoja RT
estfn disefiadas exclusivsmente pars hojas de vidrie.

g2 a

; |
| 1
i - !
i om s !
; !
: - Anchure de fabricsoifn del marce 890 t 2 ‘
| Anchura coordinadors 9 x N 1

Fig, 3 Combinacifn modular de pusrtes vidrieras y ventanas

L__,_.-,‘_,._A 7Y " pE— ,..w,w,._i... e+ e et pree o
(- C e Benad -

e RT 862.46s

§18 X3
UDK 66028 23 674

Phgina 1 (5)

| |
L.Ji,.. et .J
F1Y 1Y
|
pLd
'
i
C
T:,*:z &:a:




Aduste do las pizzes del marco y gel bastilor
El oabio bajo irf provietc de unc seccifn metflica
protectora del tipo gue uparece en la fig,

o)
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- 147 - RT 871.05¢

Suomen Standordisoimisiautokunto Finlands Standordiseringskommission

FUERTAS PARA VIVIENDAS, DIMENSIONES ESTAWDAR SFS 2 4é3
S8 X{32)
UDK 680281

- Plgina 1 (1)

GCoordinaci8n modular para la industria

dv la construccifin RT 03.960

Coordinacién modular, principios de

aplicacifn RT 038,371

Puertas, nomenclatura RT 870.00

Pusrtas en el grupo RT 87...

' Coptenide

Bn esta norma se¢ fijan las dimensiones nominales eatfndar de puertas
modulares para viviendas, oficines, eic.

iones 8 dimensio.nes de puertas

Puerta = narco + hoja de puerta.

tas diuensiones ocordinadoras de la puerta determinan la unién de la
pderta al muro o tabique. Las dimensiones coordinadoras para la

alture de la puerta se miden a partir de la suparficie acabada del suelo.

Las dimensiones coordinadorss de una puerta modular son dimensiones
aodulares, ez decir, mfltiplos entleros del mfdulo bésico, El médulo
bhsioo & M = 5 dm = 100 mnm,

22 Las dimenuiones coordinadoras (anchura y, si es preciso, también
altira) se utilisan como notecionen dimensionales de las pueitas.
Conv notacin pars pusrtas de tamailo eeténdar para viviendas, oficinas,
oto, o0 utilisa la dimensifln coordinadors para su anchura expresada en
“WW' p..i. (m) 9.
Una notsciSn oompleta oontiene gsuerslmente varios cémpene .tes
que sxpresan las diversas caracterfstioss de la merts.

3 Zemiiee Rfeicos de muortas sstfdar

‘W‘Muhﬁtou‘d‘mrtnwmviﬂmmnxl,tnlmqu-nu
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PORMRCAL R CUCWRA PARA UIUTENUAS, FOJA DE FTERIA S1N HENAJO we RT 871,21
S8 X{32)
VOK 6902811 674
Pégica 1 (3)
Caart L, v RT 10,00
R , v e or tEndar R0
Pue: * . e o rupe RT cee
Varcann o paertss agterores e madera, caliviad BT 1007
Pus: < LR SR EN S R NI 10,40
XOUTER T Deten sencionarse en e, pedido la
» , e . N o ralidad deseada, de conformidad cen la
Hon PR e e diven puertas te madera norea RT .123.71 o RT /10.80, y el
e n:'t‘u;m:‘ ¥oia Tapder Sin TALATAr paru srado de manutactura.
cuaendn, ofivina, et
C e : . , 2 DIMENS TONAMI ENTO
se Ui tan limensinnes axteriores del marno,
Creoabienslunes de das pleras del marco, lad Para las disens. nes oceerdinadoras
1100w 1l lme Do o 16 puertia vy las holgurae, de puertas, viase T 871,04,
S0 ACTON 31 Lew dimenwlone: de fabricaci8n de
U NtaciBn sara pacrbas los marcos de puerta son inferiores en
i . 1C 4 ¢ mn oa lazg dimensionss coordina-
Nomire e 14 juerta, tamiaic de la ruerta doras correspondientes.
ROy e e (6000 e dmetonas de L
Wi riny ndmerns de enta me RT. piezas del marco véunse las figuras.
pemte Buerta lise 9K BT BT, 33 Para las dimensicnos de fabri-
Puerta le cuarterones /’J sin oumbras RT 571,01 cacifn de las hojas de paerta vlanse
Dauar. orcl narse e el pedido la calidad deseada, lag figuras.
cAar M eayen i i O 144 Y ; T . i Mo
T e e T 06T 0 W00,y g sigientes ol se dnn
' . como vlides para puertsr montadas
hotaciln para marcos y hojas de puerta cusande provistas de herrajes pero sin el
se encalysan por separado acabado de supsrficio.
Notacifn pare <l marco: marco, tamaflo de la puerta, Hoigura e 1o largusros T
provundiaadd cisi marco, indicacifn en su caso de que por un total de Connl M
no e precis. umbral, rffmerc ae esta hoja RT. en el dintel Tee:3
o en el umbral 2. 004 nR
p.ei. Marco /92 sim umbral RT 871,21
Marco 7/68 RT A71.01 35  Para el dimensionamiento se da
Deber. wencionarse en el pedido la calidud deseada por supuesto que el contenido de hume-
de conformidad con la norma RT 210.81 o RT 210.82, dad de la madera caluulado sobre su
y ¢l grado de manufactura. peso er seco es 10% en el caso de
Not3cifn para la hoja de puerta: hoja de las puertes 'isas y ('2’ an ol de i
puerta, tamafio de pueria, nflmero de esta hoja RT. puerts de cuarteronss.
p.ej. Holia lisa de puarta 9/R'I‘ 871.2 4 EL, UNBRAL
i
loja para puerta de cuarteronea 8/RT 871.21 B las puertas eotfndar, el uabral ve
scelto. Puede que incluso se precoimds
FUERTA 7  PUERTA 8 PUERTA 9 PUERTA 10 de €1, en ouyo casmo deberd mencionawis
- ~r__‘¢4~~ esty. circunstancia en el pedido,
» ‘ 1 1 fin s | o e v
== = o=——u e o S mm i
+ + . 3 -.
Puerta 7 oy
Marco 1

Hoja de puerta 7




“imenelones de Twibricaciln pars puertas
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Dimensiones de ias piezas del marco y de log bordes

lar hojas de puerta
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PUERTA, MADERA, SUJECION Y HENRAJES

wo RT 870.22¢

Puertas para viviendas, dimensiones
esténdar RT B71.05

0 GENERALES

0* Bmsta hoja RT indica el nflmero y la
ubicacifn de los puntos e sujecifr. de los
marcos de puertas y lz pogizifn de los
herrajes.

1 NUNERO Y UBICACIC. DE LOS PUNTOS DE SUJECION

1" 08 ton [ ] i 3
1.

La ubicaocidn de los puntos de sujecifn se mide a
pertir de la superficlie acabada del sueloc. Las
pus) .an de dos bisagras deben quedar ancladas por
los puntoe inferiores y los dos puntoz superiores
de sujecifn; las puertas de tres bisagras, por
cuda punto de las jambas,

S8 Xi32)
UDK 89028 11 674
__tigina (.

Para todos aquellos warcos cuya
profundidad es 2 118 mn, la colo-
cacifln de los puntos de sujeciln va
cenirada =». profundidad cespecto
del marco.

i R ROR AR BB ¥




CMENG 7 PUSTTIOY DE LOS {ERRACES

Apore e LlBagras, vlaame ¢ 0. A,

¥ L'
Crrars debe coinvarse 35 mode tue o0 centro
L R eers Lt ate rirstoria el picaporte
- Vo e e axtreapo tofericr i@ is hojr de
LTy B BRI S ¥Y A .
. entrc iel picaporte y . 3o de & cerradura
Y 1 L simBtricamente er re.acifn a la
e ‘ wta, de i ae de ia cerradura,
et srraduras e modn jue ests 1fnes
g am lel ixtrem~ inferior de la
3
i osocacilr del timbre
El timbre jebe cclocarse en posicién simftrica
3 ia verradura.

O mm K ki 5 000 ma

nY sro 2




- 1n

(UENTAS DE MADERA PARA VIVIENDAS, HOJA DE PUERTA A REBAJO

w69 RT 871.2 2¢

RULEES YR
VDK 60021 11 (174
— Phgina 1 (3)
tas, nomenc latura RT H70.00
< tae pare viviendas, dimensiones estlndar RT 87'.0%
tas ar el grupe RT 57...
canas y puertas exteriores de madera, calidad RT 716.80
“tas limas de madera, calidad RT £10.8¢

MNTENTDO

B esta hoja HT me descrilen puertae de maders
‘4ndar para viviendas, olicinas, etc. con hojas
juerta a rebdbajo.

3¢ fijan las dimeneiones sxteriores de:l
iimermionss deé las piezas del marco, las
rensionss de las hojas de puerta y las holguras.

NOTACION

. mbre de la puerta, tamafic de la puerta (véase
Wl #71,05), profundidad del sarcc {en ms).

.+ caclfn en su camo de que nn se precisa umbral,
4perc de esta hoja RT.

1. Puerts liea 942 RT 871.02

Pusrta de cuarterones 847 sin umbral RT 871,22

wten wencionarse sn ¢l pedido la calidad deseada,

. sonformidad con 1a norma RT 210.81 o RT 210.82,

e] grado de mamfaoture,

JER SN

2 EASNS: : & A L e
tacifn pars el maroo: marco, tamafio de la puerts,
rofundidad del marco, indioscifn en su caso de que
1 ae preciss , rdmero ds esta hoja RT.
.6j. Waroo 92 ein whbral RT 871,22

Baroo 7 wr B71.22
Deben mumcieonarse en ol pwdido la calided deseada,
1o conformided oon las normes BT 210.81 o BT 210.82,
el gredo & mamufacturs.
Notacifn pars 1a Boje de la puarta: hoje de puerta,
tamafio de pusrta, ro de eate hoja MY,
.ej. Noja liss de puerta 9/MT 871.22

Hoja pare puerta e owarterones BT 871.22
Neben semsissres en sl pedide la oalidad in“‘
ie oonl vpm on porass W 210.81 o W 210,72

. al

3 DINENS IONAMIENTO

Para las dAimensiones coordinadorss de
puertas, véase RT 871,05,

31 Les dimensioues ie fabricacién de
los marcos de puert: 3on inferiores

enn 10 4 ¢ mm a las dimensiones coordi-
sadorag correspondientes,

3  Para las dimensiones de lae
piezas del marco, v8anse las figuras.

31 Para lae dimensiones de fabri-
caci8ln de las hojzs de puerta, v8anse
las figuras.

M Las giguientes holguras de puerta
se dan comc vflidaz para puertas
montadss provisias de herrajes pero
sin el acabado de superficie.

Holgura en los largueros,

por un total de Zeaab mm
on el dintel Teeeld mm
an ol umbral Ceeed mm

¥ Para el dimensionamiento se da
por supuesic que el contenido de
humodad de la madera caloulado aobrs
su peso en seco es & 10% en el caso
de las pusrtes liu‘ys 126 en el
de lar pusrtas ds ocusrterones.

4 UNBRAL

I lss puertas sstindar, el umbral ve
suslés. Paede gque incluso se pres-

cirda ds 81, en cuyo caso debe mencio-
nares esta cirounstanoia en el pedido.
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13, ACARADG DE SUPERFICIES DE MADERA™

Actualmente mse diapone de gran nfmerc de materiaies para el acabado de las superficier ‘e
culara, asf{ como gran variedad de mftodos para aplicarios. Ademfe, tamb1én existen muchae
capeies diterentes 1e madera, por lo jue ei probiema de smu acabado ev raglmente compiejd.
uolga decir jue la belleza de —cualquier superficie de madera depende e su anabado y que para
iue #@te sea bueno se precisan tiempu y paciencia. Los materiales y métodos utilizados deben
:er los adecuados para la madera de que se trate., Algunas especies tienen poros grandes; otras

#juefos. A veces Los poros grandes se acentian para ‘onseguir un efe:to determinado.

Ei Jue realiea el acabado debe saber siempre a qué fin se destina el arifcuio de que ae
rate, mueble, marcc de ventans, puerta, etc. Si ne lo sabe, le resuitard A:iffeil, o quizé
.mposible, ssleccionar el material de acabado correcto. En saso de duda debe preguntar 2 los

samini stradores.

Lae pinturas son compuestos que incluyen un exipiente o aglutinante, pigwentos blancos
- de color, disoclventes y diversos aditivos. En las pinturas que seoan al aire, loe aditivos
cusden ser compuestos de plomo, cocbalto o manganeso, El zoeite de linaza era antiguamente el
nxcipiente més importante, perc actualmente se utilizan afe los compusstos alqufdicos, (también
. lamados "sintéticos”™), Otros excipisntes son loe acetatos de polivimilc (APV) y los acrilatos,
jue se emplean en las pintursas dispsrsas en agua, y los poliuretancs, poliéster~ , resinas
apoxi y oombinaciones de diversas resinas, utilisados en las pinturss ks corrientes.
Actualmente el dilxido de titanio es el pigmsuto blanco més utilisado. La trementina mineral
se sigus utilissndo muoho como disolvente, pero muchas pinturas modernas requieren disclventes
nhs fuertes, oomo por ejemple xileno, tolusno, asostatos, cetonas, y alooholes.

Franarecific 4o )s saperficls pers el seabado

La preparsoifn correcta de la superficie de la maders tiens gran importancia para su
acabado, El scalado, sin embarge, no oulrird ios defectos, sino que, por el oontrario, los
harf ein sfs visidles. intes 4o enpesar ls operaciln de acabedo, 1a superfiocie debs sstar
limpia ¥ lisa, Laa desigualdnces an los dordes o en otros lugares se deben alisar 1ijéndolas,
copillindolas, sta. Adenfs, la msders Sobe teusr la humeded sdecuada. Los efectos de la
nusedsd desde ¢l punto de viwts 48 la transf idn ds 1a saders se describen con bastante
detalle en oiro caplfitulo ds esta nﬂimth?ﬂ

Ia saper parde & lss maderas son vainarahles » lon staques 48 beoterias y honges. A
veces, fston sfic huasn ommbiar ol csler do 1o WAAMre, cowsoRdn, 77 ¢ lemplo, una sanchs asul,
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Jero 1 oveses tambiér pueden pulrirla, No aflo la madera pusde ser atacada por las bacteriasg,
voo tartdn ia peifoula de pinturaty  se ha observado que los microorganismos jue viven entre
velf 0 de panturs v oia auperficie de la madera pueden tener efectoe nocivos sobre ila

Whet 8 de vudlia a Extn, Ton gran frecuencia rl moho puede estropear el aspecto de una

Topertiore pintada, inclusc aunque la pelfoula de pintura continfe intacta,

< WMinlandis las f&bricas de muabler y productos de carpinterfa utiliszan diversas especies
ie madern, mendo las mfs importantes las de pino, pinabeto, roble y abedul. 3in embargo,
tani1én se emplean muchae especies tropicalee, como la caoba y la teca., Pocas de estas empe-
:ies pueden soportar los efectos de la intemperie sin un acabado de superficie; una excepoildn
es la teca, ~uyas propieiades mec&nicas no sufren cuando ss la comete a la intemperie, aunque
1a cuperficie se vuelve gris al poco tiempo y plerde su stractivo oclor bajo el efecto de la

¢ 4e la luzr del sol.

¥

ar maderas de pino y pinabetc deben protegerse contra las bacterias por impregnaciln oon

¢reservativoa o inmeraifn an elloa. Fl roble y la caoba ne necesitan esta preparacifin, Algunae
espec~ies tropicales, como la teca, contienen agentes que hacen diffoil sl acabado de sus wuper-
ririec. Por ejemplo, pueden impedir que seque una laca alqufdioca. Incluao cuando, al cabo

ie mucho tiempo, se haym secado la laca, la adhesiln serf muy imperfucta y se producirdn rdpi-

jamente veefculas v exfoliaciln.

Antes de proceder al azcabado de estas especies, se dedben lavar las superficies oon a
disolvente como el xileno o un diluyente para laca nitrocelullsica; ests tratasiento ssegw-
rarf un buen secado y una buena adnesién. Sin esbargo, esas substanias se qusdan deniro de
la madera y pueden salir a la superfiois y atscar 1a pelfoula de pintura. Investigsciones
prolongadas han demostradc que los mejores resultsdos se consiguen imprimendo prevismente 1a
superficie con productos que evitan gque esos agentes entren em contactoc oon ol scabado ds la
superficie, A este fin son fitiles los productos de poliuretanc ds dos componemies y slgunas
lacas ~apeciales catalizadas por Scido. Despuds de 1a impricmsifn se pusds aplioar el socabele
final con lacas alqufdicas o de uretanc.

A pesar de los sfwcios que, seglin hemos indicado, produce la husedad sobre las wuperficies
pintadas, la pintura es una parte muy importante de la prepareciln de algunos productos de
madera, oomo los marcos de ventanas. BEn una investigecién realisada en Suecia sobre la resige
tencia de pinturas en marcos de ventana, se conoluyé que ds un 20 a un £0£ de dichos mexrcos
presentaban defectos en la parte inferior al osbo 4s un afio de su instalacils, lo que oo
la imporiancia de este asunto, Desde lusgo, este problems »o s plantea en los productos
carpinterfa para interioree. k ”

El 1ijado or parte muy importanie & la preparectf dv ln aaders pars o) dkadalel 2o
necesario para eliminar defeotos 4e la superfiocis y alisarla a fin de que 1as propisdnlies
reflexién de los materiales de acabado hagan resaltar tcda la beiless @0 18 filten 34
81 el lijsdo se hace Men y sin prises, utilisends 2os procedimieutes wm‘
de grado apropiade, se pusden conseguir acabedos de aspecto y walided
nales. Es de omqnm-umwmaﬁmm ‘
en oolores obsouros, se pusden ver rmy ZToilmente twoiuso toa ﬁ ' :



- 159 =

supsrficie, Je¢ debe utilizar siempre un papel de lija fino (N? 150 » 240) para el lijado final,
v de este modo no sflo se conseguirfn muy buencs resultadvs sinc que, a la largs, el costo del

- abado serf mfs bajo. Es clerto que sl uaso de un papel de 1ija fino exigirf mds tiemps y
miz& el costo del papel sea algo mayor, pero se tenirfn mds probabilidades de producir con

.28 materiales de acabado artfculoe de primera calidad. Es preciso recordar que el 1ijado

“inal se debs hacer ¢n la direccién de la fibra.

faganado
e

Antes de aplicar cualquiser tipo de acabado se han de rellenar con una madera pléstica que
0 se contraiga toda clase de orificios produoidos por olavos o por el crecimiento de ramillas,
fisurae entre ensambles, stc. Se rellenan algo mfa de los preciso y, cuando ha secado el
rellenc, se lija la superficie has‘a que quode lisa, 5i no se dispone de madera plé&stica
omarcial, se la pusde preparar del modo siguiente., Se toms un trozo de la misma especie de
nadera que la piesa que se ha de rellenar y se raspa para conseguir un polve todo lo fino que
sea poaidble, el cual se mezcla oon un aglutinante como, por ejemplo, laca nitroceluldsioa,
‘uando la superficie se ha de aoebar con un material pigmentado ee puede utilizar cualquier
tipo de relleno, oon tal de que pueda resistir el efecto de los disolventer del material de
iwcabado. En Pinlandia se emplean a este fin plastes de polidster de un tipo blando, asf{ como
plastes de un solo components, sy pigmsntados., Despies de aplicar la manc de imprimacién es
convenients volver a exsminar las plesas y poner algo mfs de relleno si fuora necesario.

Aunque en zlguncs palsss se blanquesa quisicssente la maders, sn Mnlandia no se hace
porque es muy diffoil obtener resultados humoginecs. En osabio, se utilizan para imprimar
lacas ospeciales que no humedecen demasiado la superficie. A veces se las afiaden pequeiias
cantidades de un producto oon un pigmento blanso (0,9%) y wn ag’utinante del mismo tipo que
1a laca, oon 19 que la medsra da la impresifn de ser sfs dlanca.

Ls oslosmoifn we splics ncrwalments oon productos hidrosolubles, pero hay un sétodo mks
noderqo, que odnsiste en afladir una soluoifn coloresda a la laca de imprimsciln y aplioar sl
color y ol agente tapaporos en uns sola opsracidn. Haturalmente, 1a solucién de color deberd
tener wia resiwteneiz emelente o ls devolorecilln oausada per la lus.

hmmmmqmummhmyam-m«mm;
.mm’f Mmh&mhﬁum&-m oo masbles de
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En las industriae de produccién de tableros, oomo por ejemplc tableros duroe de fibras
y tableros con alma de listones, cada vez es mfs corrierte que los mismos rabricantes realioen
el acabado de superficie. Los tableros oon alma de listones se smplastecen an mfquinas de |
rodillos con preductos que generalmente se basan en resinas rlqufdicas. Eetus plastes oontienen

disolventes vol&tiles y normalmente se precisan por lo menos dos aplicaciones.

Modernamente se tiende a utilizar plastes de polifaster. Estos no contienen disolventes,
v con una sola aplicacifn los tableros quedan completamente lisos y oon superficies compactas.
El proceso de secado se intensifica por medio de radiacibn ultravioleta (UV); el tiempo de
secado en hornos especiales s8lo es de 15 a 30 segundos. En esie tipo de superficies se pueds
conseguir un acahado excelente oon sflo una aplicacién., Normalmente ae emplean pinturas
catalizadae con £cido.

A loe tableros de partfculas también se les puede aplicar una capa previa von un plaste
de poliéster UV, peroc sn la actualidad lo més corriente es hacer esta aplioacién primera con
un tapaporoe catalizado oon £oido y a oontinuacién aplicar para el acabadv una pintura oatme-
lizada oon fcido. Con freouenoia basta con wna sola mano de pintura para el acabado. La
aplioacién ee hace por rociado o oon méquinas de pintado a oortins.

Los acabados pi tados

A oontinuacifn se desoriben diversos proosdimientos para pintar muebles, wmusbles de ococina
de abedul, puertas y tableros de partfoulas y de alma de listones,

Con materiales catalizados oon Soido

Rellenadc de los orifisjos ocon un plsste alqufdioo, Se aplioa un tapeporos oghalisado
con fcido, 80 a 120 g/

Lijato

Alisado con pl-rte alqufdico

Lijado

Revestimiento final oon una pintura de aocabado on‘tdism son foido, 80 s 120 ‘/n

La imprimscifin se hace s pistola o con mfquinas de revestimients & cortina. Despubs hi :
secado a temperatura smbients durante un mfnimc de dos horas (o0 menos, a temperatures wis
elevadas) se hace ol lijado a miquina. Si despuls de lijar ls superfiois afin se observan
defectos, Sutos se rellenan & mano oon plaste alqufdioc. Ewie meterial seca rfpidamente
se 1o aplioa en oapas finas y las superficies se pisden 1ijar a los pooos mimites. La oape
final se aplioa por medio de una mfquins de revestimiento o ourtina o a pistola, ‘

Los musbles de occina se rocfan oom un pulverisador de aire comprimido, o sin aive,
despubs del montaje. Las superficies interiores y lou estantes y superficies sxteriores qua
no son visibles no se emplasten por lo genersl, A las superficies interioves s les pusde
dar una sola mano de inprimscills o, preferidlemente, del materisl de rewestimiento final.

Pwnomumi,rm&a&doﬁﬂmcﬁidﬁmlumm:}nﬁk
agoina se pusde volver s nivelar hmm plﬂhj il
revestiniento final, o
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con plawsts de polidster y pintura catslizada gon foidy

Eete sistema tiene trus fasest aplicaci8n de plaste de poliaster UV {de R0 a 120 g/m?,
segdn la oalidad del trablero), lijado, y pintado final con una pintura catalizada con &cido
40 a 120 g/mz). 96 debe pefialar que el plaste UV s8lo puede ap’écarse en los paneles a base

1e madera,

‘on_plaste y pintura de polifster

Eete sistema también tlene trea fasmes aplicacién de plasie de polidster UV (80 a 120 g/m?,
segdn 1a calidad del tablsro), lijesde y pintado final con pintura de polifster.

uftodo de inmersiln para oomponentes pequefiog

Ua »4todo £Hcil para acabar componentes de muebles, como por ejemplo patas de cémodas, es
sumergirlos en pinturas a base de nitrooslulosa, resinas alqufdisas o resinas alqufdicas y
melamina (catalizadas con &cido). 5i se usa el tipo de pintura fltimamente mencionado es
precisc tener en ocusnta que #sta no puede utilizarse despufe de ocho a doce horas de mezclada,
por lo qus el volumen de 1la serie de plezas que hayan de pintarse tendrf que ser suficientemente
grands pare justifiosr ls preparaciln de un bafic de pintura.

A contimuaoiln se describen algunvs procedimientos pars el lajueadoc de muebles, armarios
de cocina, pusrtas, etoc.

Lac o O

34 se trata de maderas de color claro, y me dssea que la superficie oonserve dentro de
15 posible esta tonalidad, conviene eaplear s! procedimiento siguients. En primer lugar, se
cplioa una laoa ds isprimasifn que no osorwesod la madera; que nc huwedesca la superfiole
demasiado y que ocontengs un proservative contra ls radiacién UV, A contimuacién se somete la
pieza a wn lijado ligexro. Para 1a capa final s6 aplics la misme lack o una laca normal cata-
lisuda oon foid0 (mate o trillamte).

Laoag_pare Bafderss ooquras
;wmomylu maderas claras pigmentadas se deben revasiir oon una laca d»
impriwoife catelineds oon £aido, lijar y finelmeuie sosber can uns laps oatalisada oon oido.
Aeanda los MQ o Daus ds agua, ol wﬁto actual es mesclar
pha oon 1a Lasa do taprimoida sntos da aplicer ésta, Do outs modo se haos
gm%mi&m !1 m%lg mlwmzmdinol—
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Marcos de ventana de nadera de sonfferas

toro precservativee de la madara

1 tratamento ge realisa noun un preservativo de 11 madera clarc a base de aceite ds
Linin v, Ml metor métode de aplicwi8n es la inmersifn. A continuacibn se pusden aplioar una

Vo s de an precepvativo e 1a madera coloresdo.

Coreores.oae al il oas

tratamiento prevrio es igual al anturicr., Lou orificios se deben rellionas con un plaste
aluf i el plaste no se debe smplear en ia parte exterior de los marcos). Se da a la super-
fiove e imprimaci®ic alqufdica de secado rfpido. 35e vuelve a alisar la plesa nom un plaste
atmafaive v oa continuaci8r we i13a, Je aplic: una primera oapa con una pintura alqufdica de
sev wlo c8pide y se vuelve a lijar. FPara la capa superior se aplica una pintura alqufdioa de

serido rfpido por medio de un rociador 4s pintura de aire comprimido ¢ sin aire.

Con pintura catalizada con Sc.ido

%n este procedimiento también se empieza por aplicar un preaservative de la madera. A
~ontiraacifr se rellenan lcs orificios con un plaete alqufdico. La imprimacién se realiza oon
wr tapapores catnlizado con fcido y se alisa el artfoulo oor un plaste alqufdico, se lija y
finnlmernte se aplica la zapa de acabado con una pintura oatalizada oon fcide. Laa pin.uras
ratalioadsn ~on fcido debern ser Je calidad sapecial, a Tin de gue puedsn reaistir los sfectos
del w4 jue e scometerd el marco., Las pinturag de eate tipo que se utilizan normalmente

para los interiores de los muebles de cocina son demasiado duras para este fin.

Con materiales de poliuretano

Se empleza este ‘ratamiento aplicando un preservstivo de la madera o una laca de impri-
macibn especial. A continuacidn se rellenan todos loe orilicios con plaate alqufdico y se
apliva un tapaporos de poliuretaio. Despubs del lijado se aplica al artfoulo una capa final

con wn praduoto de nasbado o base de pollwvieno, . Ce . P S

Algunus comentarios soms lag pinturas

Pinturas alqufdicas

Las resinas alqufdicas utilizadas en la produceién de pinturas alquidicas se fabriosn
calentando mezclas de alcoholes superiores, como glicerina o pentaeritrita ocn foidos dinﬁﬁ-
boxflicos, como por ejemplo anhfdrido del fcido ftflico ¥ foidos grasos de sceites secanted
no pecantes, Las propiedades de lopr resinas resultantes dependen de ofmo e hage el oalél

miento y de las materias primas que ae usen,

Hitroceluiomra

La nitroceluloza sigue giendo un material muy usadc para el acsbado de ls maders por
rapidez de secado. Los productos de riirocdlulosa se smecan a causa de la evaporscify ds
disolventes. A temperatura ambiente, o mfs elevsda, el mecado se poede ssslirmr m una
ventilacidn. Los productoe ds nitrocelulosa tienen una tempersturs de infimmas &W =X
pcr lo que se deben tomar precaucicuss conirs sl fusgo y la elzotrioidad m&im.
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antos prodactos tienan un sontenido ruy bajc er materia 88lids, por lo cual, cuandc se amplean

4 abados de este tipo es preciso aplicar varise capas (de 1 a 6},

vroductos catalizadcs con &oide

Yete es el tipo de materiales mfs emplendio en FPinlandia para el acabado industrial de la
»adera, Fetos produntos go hasan normaimente en combinaciones de urea-formaldenh{ic, melamina J
v una resina algufdica. La resiva alqufdica es de un tipo no secante, En presencia del Acido
atalizador, que e mezcia antes de usar ia pintura, .a regina urfica reacciona con la alquf-
iina formendo una pzifculs baatants dura. Esta pelfoula ofrece una tuena resietencia a la

abraeidn y 2% aloohol y otrss sustancias qufmicas caseras. 1

No se debe combinar unec capa de acabado ds un producto catalizado con 4cido con uns impri-

zacifn 2 baes de aceite de linaza o de una resina alqufdica. Normslmer‘e, una capa inferior
de ssta naturaleza es demasiado blanda para la capa smuperior, y sn puco tiempo se producirén
fisuras o grietas. Ademfs, la pelfcula de pintura cataliseda con fcido serf mfs dura si la
humedad relativa del mire es baja en el mwento del sndureoimiento. El riesgo de igrieta-

mniento de la peifcuia de pintura jumenta a medida que se eleva la humedad relativa. Algunas
pinturas modernas pueden resistir sin agrietarse variaciones de la humedad relativa del 20

al Bof, No se deben aplicar mfs de dos capas en un mismo dfs a menos que sl secado se haga

e

an horno,.

Los productos catslizados oon fcido pueden resistir un calor seco Ze 100%. Adem&s, no
arden ffoilmente, por lo oual en los astilleroe se utiiiszan tableros 2on tales acabados para
los interiores 4e los navf.s. Las supsrficies de metal se pueien acabdar con pinturas cntali-
zadae con fcido, perc han de tratarse previnmente con una pintura de imprimacidn anticorrosiva.

Polivretanos

Los poliuretancs pigmentaios o sin yigmentar se pusden utilicar para los muebles ds
exterior. Hamts la feohs no se usan mucho sn Finiandia, pero estsa pinturas son productos
my oo-plojon ¥ todavia se snousnirsn on proceso ds desarrcllo. las pelfoulas de poliuretanc
'tiemn una resistencia’ my elevada u la *humedad y 'a ias sustancres quisloud: -Sormslwsiie los -
produntos 4e poliuretano oonsisten on un componente de isocianato y un componante oon dos ©
nis grupos hidr8xilos. Cuando oe mesolan estos dos componentes se inioia una reacoifn qufmioa
y se produce una pelfoula por formecién ds splacer entre oadenas. El ocomponente de isocianato
er Wy sensible Al agus o a lu humedad; si el recipiente nv e clorrs herwétiosnente se
produoe promto la plaoi&a ds su contenido porque sl iscoisnato resnocions oon los grupos
nidrbxilos dsl agua,

Tatos Raterialés de aoabelo se mencionsion antericzsanie ¥ rélsoifn con los revestinzientos
de superficie paFe sisbles &5 interior, Ewtos produoddi »e emplewa pocd en Firlmndis, y ee
usen prineipalments pera artfoulow que se profucen en pequeliss seriss, como masas y wuchles
pars speiwtes de televisidni: Tenbiln-cousintea en 408 oNPORITASS 7 00 I S0 sesclar anies
de wilisnwse, Forwslments ue srodurtas de polideder yers rosieds par Mlre comrimide se
mnmmummmmmgnn‘aq m&omumu
diffeid, mawmmﬁ, ' by s
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utilizar con las sfquinas de revestimiento a cortina, eaplesaido otro endurecedor de oomposio:és:
especinl que proionga el tiempo til de apiicacién de la mescla. También hay en el meroado
equipe especial Jde rociade por aire comprimide, en al cual se mezolan los componentes imedia-

tamente antes del rociado,

Equipo para aplicar la pintura

®ir«lmente, examinemos el equipo para pintar y el sistema de anondicionamiento del aize
en el talle: de pintura, El equipo mederno es de wmuchas clases, como por sjemplo broohas,
rodillos, migquinas de reveatimients a cortina, dispositivoe para la inmersifn, cilindros
revestidcres v aparatoe rocisitores. Cufl sea sl mejor equipo o mfiodo depends del artfoule
que s iaya de -eves.'* y de la forma més econfmica de hacerlo.

8n «. rociado por aire comprimido, el material de acabado de nuperficie pasa por un tubo
de un racipiente a presidn (0,5 & 1,5 kp/cug) al rociador o pistula, donds se lo pulverisa por
aire a 7,5 - 4 kp/ome. En el método de ruociado sin aire, la pintura o lacs pasa por una bomba
hidrfulica {presifn del aires presin hidréulica = 1125 & 1140} y queda pulverisads al passr
por la bogquilla del rociador. En el mercado se encuentran diferentes tipos de boquillas que
dejan pasar cnantidades diversasm de material de acabado por unidad de tiempo a presifn oonstamte
y con diversos &ngulos de aplicacifn., El rociado por aire me utilisa prinoipalsente en los
artfculos nequeriog o cuando se desea una superficie cxtremadamente lisa. Normalmente se smples
una pirtura o laca bien diluida y se rocfa a la presiln mfs baja posible, El rociado sin aire
ge emplea en las grandes superficies planas y en artfculos como interiores de armarice. Bu
estos Sltimos, @) rociado por aire comprimido origina un aumento considerable del consuxo a

causa el rebote,.

También es posible eplicar pinturas y lacas sobre la madera con equipo de rociado
electrostftico. Las pinturas y lacas deberfn tener un punto de inflamecisn superior a 23°C.
Fl contenido de humedad de la madera debe ser del 8 al 10%, y los contactos a tierra no deben
estar demagiado separados (de ‘U a 60 ca), Easte mftodo es ventajoso cusndo se trata ds ar:f.
culos pequefios, con los que se¢ usa demmsiada pintura si se emplean otros procedimientes. Sin
empalgo, antes de hacer una inversiSn siempre se deben estudiar las positdlidades de ests

técnica de rociado.

Antes de tomar una decisién respscto a las iuversionos en equipo para spliocar o moar

pintura, oconviene consultar con los fabricanies respsctivos, y oon mfis da une,

En muchas fbricas se acelera el secado de los acabados aplioados, oomo por ejemplo ‘11.
pinturas catalizadas con foido, por medio de hornos de alta temperatura. ZEmpleando squipe
moderno, el tiempo de endurecimiento se pusde reduoir a 40~60 segundos. Se hatrf “‘mﬁll‘ :
easpecial atencifn a los adhesivos usados y asegurarss ds que puedan resistir tespereturah
elevadas, La pintura sohre madera de confferas es diffoil ds ssoar s temperaturas slevaiss
por la exudacisn de la resina. Para estas especies basta coa tempersturas 4ds seoado de
50 a 60°C. '

Una ventaja ds lahfiquina de revestimiento a oortine ¥ 4 los Podillow de rewve
cotre los demfs tipgs de equipo para aplicacifn de pinturs es gus sb pusde: m m’
neate el espesor do la pelfoula, y por 1o tsnto se eimpdifioms low olleules G 268 costism,.
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El acondicionamiento del aire y la ventilaciér del taller de pintura son muy importantes
para evitar que la concentrasifn de vapores de disolverics y de polvo de pintura er el aire
alcance n.vsles peligromow, lna veautilaciln defectucsa aumenta low riesgos para la salud y
ol peligro de incendio e influye negativamente sobre el acabado de Jas superficies. ‘uando
hay demssiado vapor de disolvente en el aire ge puede llegar a alcanzar los 1{mites de explosién.
wstos 1fmites mon diferentes para los diversos disolventes; a2lguncs le ellos se indican en

el cuadro siguiente,

*1&1 1{nitesn de exploeifn v valores de

Temperatura e i {mites ds

Digolvents inflamacién explosién Va.lor lf CMA
(o¢) (vel, %)

Aostato de tutilo 20 1,4 = 746 200
Aocetato de etilo -3 1 -19 1,000
Trementina mineral 30 0,7 - 4 500 :
Xileno 23 1 -6 200
Tolusno 6-10 1,3 = 6,7 200
Triolurostileno - - 100
Trementing ¥ - 100
Anetona -10 2,1 ~13 -

8/ CMA ~ concentracifn afixima en el aire,

Bl grado de ventilacifn depands del tamefic del taller y del mftodo de pintura empleado.
En Pinlandia, ls ley obligs a renovar sl aire 30 veces por hora en los talleres sn que se
empleoan rociadores. La eficsois de la ventilarifn no despende s%ic de oufntos metroas ofbicos
de aire eatran o salen #ino taabién ds la ubicsocidn del ventilsdor.

En un taller de pimturs no basta com una ventilacién general. BEn los lugares en que la
evaporsoifn de disclventes es intensa, comg en lus osbinas de rociado y en la proximidad del
squipo ds inmarsifn, es preciso disponer ds ventilecila local. Al planear ol aistema de
ventilaoifs se deds recordar (ue los vapores ds disolvente son mfis pessdos que el aire,
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Hazones para .a autogat Lzacidy

Anter de ronmiderar s manera e 1viciar operaciones automft icas, convendrfa irimera-

mante determinar lar razones para ia automatizacidn y loe oasos en jue resultarfa aconse iable,

B la industria del wmueble v de la transformaciAr e la madera, todc fabrmcante tropleza
ar. difioultades e produ~cidn en an momentc 3 otro,  Por 1o general, estar Uificuitades se
reguelver de alguna forma, perc nc siempre de manera econdmica o completamente matisfictoria,
31 tispone de sufiriente personal calificadc, el fabri-ante podrd producir piezas de forma o
.-rfiles complicadcs, I ocarpinterc o tapioerc de gran competencia téconica puede, guizd
{eapuly de experimentar un poco, idear un métodeo jque produzca los resultados apetecidos en
aanto a forma y precisifn, pero semejante métodc supone con haria frecuencia gran pericia,

«ier de oconcentracién y, sobre todo, una cantidad desproporcionada de tiempo.

e 4iffcil contrator oarpinteros oalifioados en nfimero suficiente para la produccién
industrial, y sus ealarios son mfe elevados que loe de trabajadorss no calificados corrientes
perc eficientes, Por esa razén, en las industrias del mueble y de la transformacifn de la
madgrs ef necpsario autgmatisar la waquineria y los mftodos hasta el punto en que se pueda
emplear manc de obra no osiifiocsda y seguir produciendo artfculos de buena oalidad.

Cuando s planifioa la automatisacifn a bdajo costo pare el montaje de productos fabri-
cados por piesas, es absolutamsnte neocessrio fabricar oada pieza con tanta precisién que no
se reguiera ningdn trebajo ds aoabado durante el montaje, De la misma manera, puede resultar
imposible fubricar piesas de forws oomplionda sin sutosstissoldn, si se quivre gque todas
1an piesas producidas sesn idéntions 7 cemplan loz reguisitosr qus impons ¢l montaje a base de
produccide sn mass,

La sutomstineoi®n & bajo cowto tris Somo resultsdo ls evitsoién de errores producidos

por sl hosbre, pues ni siguiere ol opareric mds sswarado pusds concemirarss siempre de mamera
tan intenss que no oomete ninghn errors Le falijiiidad del howbee pusde ser la causa que e




Lo que pinzf tenga mds amportancia al eatimar el valor de la automatizacidn es la
re i & el ndmerc ie accidtentes, Jque a 8 ver hace que disminuyan las lesiones de los
fratacatsres v olog dakos sufrides por herramierntas y maquinaria, La al imertacidn meodnioca
Tent: oo wts te herramientas ¥ materiales no s8lc aument. la duracién de las ocuchillas y
mervitientac curtantes, dadoe e la carga apliocada permanece constante, aino que también
cermite ana calviad homogénea e mecani cado,  El rdpido y constante movimienio de materiales

aa planta cun o automatizacidn garantiza una produccidn nixima,

BEs frecuante 71ue la alimentacidn de materiales se inicie bastante lejos de 1a wfquina,
#rouvn cAaso aes precifo *ranaportar el material rfpidamente hacia elia y alimertarla sin
s order velocidad de mecanizado, COor 14 automatizacifn, es posible fijar wvalcres ideales
¢ awx velooddades requeridas, y programar todos los movimientoe de manera que courran en el

sreiern Jebido,

Aurrjue 3 menudo basta con colocar a mano el material en el montaje de trabajo, resulta
14s »ficiente fijar en 41 la pieza sutomAticamente, y ademfs s¢ ahorra tiemp) y se reducen

tag positililades de fatiga del operario,.

Merece consideracién especial la forma en que el operaric reoibe el material, BEn loe
casos an que aquél tiene Jue hacer un esfuerzo parc tomar cwda pieza de trabajo, o incluso
abandonar su sitio de trabajo para traer nuevas oargas desde lejos, oconvendria considerar
la pnsibilidad de instalaciones de automatizaoién a ba?y cosice El acoplamiento de dos o
mie mdquinas mediante transportadores mecfnicos es el método correcto de ahorrar espacio en
una f4brica, pues 8e elimina el innecsasario almacenamiento intermedio., Para efectuar ese
acoplamento suele ser preciso que la oapacidad de las miquinas qu. se quiere acoplar ses més
. mence la misma, aunque, naturalmente, es pozible acoplar dos mAquinas lentas oon otra ouys

velocidad sea aproximadamente el doble,

La remocifn ael material de 1a méquina o del montaje de trabajo puede hacerse a memudo
de manera mds eficiente mediante la automatizacidn a Yhjo costo, También en este cas. el
ahorro de tiempo y la seguridad en el trabajo son las oonsideraciones primordiales.

Como l1a calidad de los componentes mecanizados reperoute sobre la oalidsd, oomerciali-
zaci6n y precio de vent® del proflioto final, la auntomstisacifn debe desarrollarse en gredo’
tal que el operario tenga tiempo para comtrolar la calidad y, en oaso neoesario, retirsr las
pilezas defectucsas, De eata manera, se lograr€ un nfmero suficiemte de piezas aceptables sin
que gez menesier almacenar muchas piesas de ressrva, y ¢l material defectuoso no ecupard el
espacio destinado al almacenamiento imterwodio, 51 ¢l operario tiens tiempo de cemtrolar
oontinuamente lad dimensiones de las plesas meoanisadas, podrd asimismo obssrver oporiune~
mente si las herramientas estdn gastadas y neocesitan afilisdo o reajuste, eviténdoss oon el}
varisoiones de oalidad y de precisidn, Si no se cuerta con wn transportsdor automiiioo, se
pueden reduoir lom costos de mano de obras ei se da tiempo &l operearic pars nﬂﬂ' 1a8 plenas
mecanisadas en paletas. ’ '

En oualquier caso, ha de determinarse cuidadosmmente ol grado spropisdo de swbomsiis
sacifn, Una ves que se comoscan los cowtos de sumiwistro, somtade ¥ wiSltwmcion Al weoes
nismo autom#tico, y que se hays estimado el shorro que la wiftmatisscids represestarfs por
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soncepto de manc de obrs, se puede calcular ai la inversidn es rentable, BExisten sin duda
muchcs argumentos en pro de la automatizaciln, oomo mejoramiento y unifurmidad de la calidad
de 1as piesas mecanizadas, ahorros por oonoepto de herramientas y de mano de obra especiali-
zada y evitaoidn de acoidentes, Es diffoil reducir estas conaideraciones a valores monetarios

axactos, pero, desde lusgo, influyen enormemente aocbre la decisidn,

Por otro lado, en todoe los oasos es aconsejable la prudenciai antes de proceder a una
wtomatizac'dn completa conviene analizar ouidadosamente todos loa resultados favorables y
lecfavorables, 3e debe comenzar oon aquellas operaciones en las cque as posible lograr una

reduccidén de los ostoe u otra clase de ahorros,

Otra consideraoidn importante se el afecto que produce la automatizacién sobre los traba-
jadores, 8i el prooceso de meoanizado de una pieza resulta tan automfdtico que ¢l operario s6lo
tiene que Bupervisar que todc marche normalments, éste se aburrir& enseguida ocon su tarea y no
encortrard en slla satisfaccidn alguna, A los altesanocs oon muchoe afios de erperiencia les
pusde oostar aprender a pensar con oritsrio industrial, For ejemplo, el carpinterc que en una
~bra se snoarga de instalar herrajes en puertas y ventanas puede darse por satisfeoho 8i
logra duplioar su produccidm. aun cuando la automatizacidn permitiera deouplicar la produccién
sin demasiado esfuerso, Por consiguierie, es indispsnsable inculoar a los trabajadores y sus
supsrvisores una actitud positiva frante a la automatizacién.

Erocsdiniatios de sutomstizacidp

Las reglas besiocas de la automatisacidn a bajo costo son las signientes:
Les adquinas han de ser de tipo barato y oorriente, senollias, flexibles y fdciles
de instalar y santener
Los sistemas han de ser f€ciles de orgenisar en torro s uns méqui:a y de modificar
postariormente sin pérdidas excesives de tiempo o d.nero

Las opsracionen sutomftioas sfs extendidas son las siguientos:

Transferencia de meterial a la méquina

Miacién del material en posicidn de funcicnaniento

Aliseitacidn ds) msterial & la mdquine en funcionsmiemio

Remooidn del material tradajado por 1s ll;um

Apilanientc 4el material elaborsds '

Nave trm del material al ewnﬁ.a para la reslimentsoifn

‘B muchos m ﬂ Mbll uﬂbhu*amm de regulacién ds ololo cerrado para tensr
ummhm%lu movikientod se sioeden sh 61 momento preciso y en el orden
dobub. BM&QW stalipre o ouenta o ﬂ ‘aloansar los ﬂmﬁu&u previetos rc

' un Mwoa t« -.m.w Wm..
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pori bl tader v oequipo e ot ARGAT para la o antomatizacidn 2 bato conto, la fores mle flosl oy

mencs crneraxa te clitersria es ponerse sh ortacts aon lae fabricante. o vendedores, Jue suslisy

estar fispuert e 1o tar o ayuda téont s necesaria, i esbargo, para sacar sl sayor partids
pratbie de ia flexitrirdad de tales compotmntes astomftiong, resuits duspalernte veitalono
GANt AT oL et L eY s, s 1a plantilla e la fuvros, que poses amplior conocimientos

tody: -y Tamti8r sxperiencias préoticr- en mAateria le siatemar sidotrinos, nidréalicon y
newun g1 Sy el jue sl ajuspe te aulomat L sacdn puede dividirse en oz carrespomdientes a

euar 1ves categor?w ool hacionee  fe sy B olias,
Celement p p&s comues el aqurpr neumft 1eo sor loe aiguientesy
Climdros pars movimtentor en e dsrecc1dn {ampuis, trancidn, compresifn, etc,),
segdn (o8 21atemar mecfns cog
Mecaniamou Liratorioe para sfestos {e tors:8n

ddivalas y stroy fiupusitivos de regulacifn 16 Lo BeCcAniSBor Jiles mencionados,

Br principic, an (o8 giatemas hidrfuliooe se emplean las mismas ~lases de componentes
jue an o8 rieuwsdticos,  Sin embargu, con un 8istema hidrdulioo es mfha floil lograr mds
fuerza y velucidades raguladas con precisidn que von ur sistesa neumfdtioc, BEn muchre casos,
no obstante, un sistema hidrfulioc sale m&s car: Jue unc neumftico, sobre todo a1 ya se

i1spone 1e aire comprimido,

Bn el esquema de montaje de la figura | se presenta un ejemplo tfpico de una instalacifn

de equipc neumftico para una fresadora, La ryd de dietriducidn envisa arre comprimid. a
travée ie una vAlvula de cierre (1) y un conjunto de vélvula de reduccién y lubriocador (2),
Cuandc no se eierce presifn scbre el pedal conectads a la vélvula {3), el oabezal de la
fresadora estd4 levantado v el resorte del nilindro (4) sbre el dispositivo de sujeoidn (12),
El c:lindro de accionamientc de la mesa {8) se mantiene en posicidn de "pistdn fuera™
mediante la vdlvula con resorte (6), Cuandc el operaric pisa sl pedal, el cilindro (4)
cierra el dispositive de sujecifn gque mantiens al materizl en la posioidn corrects scbre la

mesa {*1) mientrae lesciende ¢l cabezal de la fresadora,

Cuanio el cabezal de la fresadora ha alcanzado la altura adecuada, su leva regulable (10)
hace contacto oon la vdlvula con resorte accicnada por un rodillo (5), 1a oual deje pasar
aire comprimido de la red para invertir el paso dié la vfivule (6}, B cilindre e Goble e
aocidn (8) tira de la mesa y hace pasar el material a slla aujeto bajo la cuchilla, L& velem :
oidayd Jde desplazamiento de la mesa se regula mediante vllvulas reductoras unidirecoio- "
nales (7) El movimiento de la mesa se limita azdiants topen meofniocos ajustables,

Bn la 112ura IT se prosenta un diagrama bfsico del oirouito pars wn ntlimiro hidréeliogs
El motor (M) geners la resifn para el sistems y la transm’te & uns bombe (1), Cusndo la
vflvula (2) estd en posioidn :aois la isquierda, el cilindro (3) "tire™ & tods velooided
segdn la capacidad de la bomba, El aceite de reflujo fluye librementes a trawds 483 filive |
hacia el depdsito de aceite (5), L& vMlvula de seguridad (6) protege a 1a bowba 4s una
oontrapresifn demasiado elevada, Cuando la velvula (2) estdl hucia la darscha, o1 silindeo
empu ja, controlade por la vflvula ajustable de regulacidn del osvas! (7).

En el anexo I figuran algunas aplicaciones del sistema ® oircuitos Mim;ﬂ ﬂ
anexo 11, algunos sfmbolos siaplificados de los oircuitos newmssioos s hidss '
anexo 111, algunce relacinnados oon mecanissos de oomirel..
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Anexo 11

ALCUNOS SIMBOLOS SIMPLIFICADNS UTILIZADO:
HIDRAULICOS Y NEUMATIOOS

CILINDROS

Cilinaro de simple efecto
(carrera de vuelta mediante un resorte reactivo}

Citindro de doble efacto
(el fluide tunciona en ~mbas direcciones)

Cilingro con amortiguac.8n

VALVULAS DE CONTROL

Vflvulas diraccionales de conirol

Varias pusicicnes de servicio, cada una de
las cuales estd representada por un cuadrado

Con dos posigiones

Con tres posiciones

Lfnsas de {lujo externo

Trayectorias internas

1 trayectoria

2 lumpbreras cerrsdas

< traysciorias

2 trayentorias, una lumbrera cerrada

T—————

Hecomandanidn provisional RP 1 de ORTOP (Buropean 0il Hydrsulic amd
Prausmatic Comittos), Frarkfurt sn Main (Repiblica Mederal de Alesehia).

EN CIRCUZITOS

Y

B

el
[
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vflvula direccional de control 2f2 \ -
-r

Vflvala direccional de control 3/2 \ |
+
i

Vélvula direccionsl de ocontrul 5/2 m

TSN W i




Anexo III

ALGUNOS SIMBOLOS SIMPLIFICADOS PARA MECANISMOS DE OON'I'RODﬁ/

Control manual

Sin indicacién de método l I .

Por botén de contacto

T 7
i

Por palanca

Por pedal A '
Sontrol macégico
Por pistén q
Por resorte W
——
Por rodillo ,
Por disyuntor de rodillo ﬁ
S
Control eldcirico
e
Por solenoide E
o
Por motor @__}?
I

D
&/ Reoomendacién provisional RP 3 de (TOP (European Oil Hydrsulio
and Pneumatic Committee), Prankfurt am Main (Hpfblica Federal de Alemania),




Control de prasién

- — — i
Control directo D

Control indirecto - = —ET
Lonkreol combinade

Por solencide y véivula auxiliar

¥&livula de retencidn

8in contrapresifn —<>
Con contrapresién OW

YLlvuly e langaders

Ia entrada bajo presién se halla conectada &
la salida y la otra entrada se halla oerrada @

\___/

Sin nandoe P S
Oon mando marual \_f/
‘ 1

Ls villvula permite el libre flujo en un //\ 4
sentidn y un flujo limitado an el oentrarie




Diagrama de flujo

Lfnea de trabajo y 1fneas 3de retorno

Lfnea piloto de -ontrol

Lfnea de evacuacién —_ e e e

Tubo flexible O\J

Confluencia de lfneas #

Cruce de lfneas (no conectadas)

Filtro o purgador

|
Deshidratador del vapor ‘_Q__
Lubricador
>
| |

Unidad mantenimianto . 3—
| <> ’ ] 1

(simplificada) i
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21, MANTENIMIENTO DE MAQUIMAS Y EQUIPO™

El presente trabajo se limita a las mdquinas y al equipo que desempeiian funciones primarias
en plantas industriales de tamaiic mediano y pequefic. Estas funcicnee comprendent

Mantenimientc de méquinas y herramientas

Servioios de mantenimiento y de lubricacién avanzados

Montaje de mevas mdquirnas y equipo

Traba jos de modificacién de diversas clases

Generacidy y distribucién de electricidad, vapor, sire comprimido, etc.

48 llamadas funciones secundarias de la labor de mantenimiento comprenden:

Limpieza

Manipulaocién de desechcs, residuocs; etc.

Trabajo experimental, construccién de mevas méquinas y equipo
Ciertas funcicnes de almacenamiento

Seguridad de la planta y proteccifn contre incendics.

En una planta grande, estas funcicnes secundarias deben realisarse como actividad centrali-
sads de mantenimientc, si la planta comprende varios talleres o si desarrolla actividades
en diversos seciores de la industria de transformacién de la madera y no sclamente en la de
productcs de ebanisteria.

La magnitud de la labor de mantenimiento en la indusiria viene aumentandn de manera
contimua, y ocabe scperar que esta tendencia contimie en el futuro. En la actualidad, el
nimerc de trabajadores dedicadvs al mantenimientc en la industria de transformao._én mecdnica
de l. maders represents sntre el 10 y el 15% del total, y en la industris de tableros de
particulas ese mimerc es incluso mayor.

¥1 contimic aumentc de la labor de manienimiento obedece & les siguientes circunetanciass

El rdpido y contimuo aumento de la mecsnisacién, la autommtizaoibn y el desarrclle
general de la industria, que han reduoido en forma notable el mimero de operarics
de produocién en la misma

El considerable sumento de las instalaciones y ds las herramientas para mantenimiento

" La importancis relativamente dstreciente dal adeentismo laborel y la importancia
oreciente del tiempo improduciivo de las méquinas

Bl oardoter do gran deusidsd de cepital que de maners orecisnte va adquiriendo la
industria, con la necesiond concom.tante 4e un funcionsaiento comtimo, c, diche
on otres palobraa, d¢ dos o tres t mos ds treabajoe

Liis velnotdades, resionss, temperstures, y ocapsoidades onda vez mayores de las
sbquinas, que se irmducen en un desgaste wba rdpido

ia ex ia dol consumidor de ure mayor precisify de las séquinas y de uns mejor
k11484 de los predhiotoe ' v

- L vad Raavatseollisuus Oy,
Laht! (Piedandie originsimnio oon slgmiue 1D/

+$33/85.)-
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La necesidad de redistribuir méquinas y equipo

La seguridad en el trabajo, el acondicionamiento del aire, la higiene industrial y
otras circunstancias que imponen mievas tareae

La creciente conciencia de los problemas scciales y econdmicoe rslacionados con el

tratamientc y la eliminacién de residuos industriales.

Con la intensificacibén de esta labor, también aumenta conetantemente la demanda de
personal con la pericia necesaria rara los trabajos de mantenimients, sobre todo en lc relativo
a instrumentacién y automatizacién, que imponen muevas y dificiles exigenoias. El sampleo y
la marmtencidén de muevos materiales, como los pl4sticos, contribuyen a reforzar ssta tendencia,
Antes, e incluso ahora, en cierto grado, la palabra mentenimiento significaba simplemente
reparacién, es decirt medidae adoptadae cuando algo se rompfa o averfaba, En la actualidad,
sin embargo, &8s observa una marcada tendencia haoia sl mantenimirnto preventivo, lo que debe

consinerarse como una forms de mantenimiento bastants avanzada.

El equipo se estd haciendo tan complejo, y su mantsnimiento y reparacidén esién empezando
a exigir operarios tan calificados, que s6lo algunas plantas industriales pueden permitirse sl
lujo de emplearlos; unicamente las grandes erpresag sorn autosuficientes a easte reapec to.
Otras empresas deben recurrir a arregloe de suetitucién de piezas, e incluso de mdquinas
enteras, Las piezas averiadas se envian, para su reparacién, & una fdbrica o taller especia-
lizados. Los impcrtadorss o fabricantes autorizados proporcionan informacidn sobre tales
talleres de reparaciones. Meaiante acuerdos amuales u otros acuerdos a largo plazo, puede
aeeguraree que sl taller de reparacién especializado tenga aiempre mfquinas o piezas de

repuesto a disposicién del cliente.

En general, ss obvio qus tal ayuda extsrna para la labor de reparacién ird siendo cada
vez mds corriente, sobre todo porque, de esta manera, pod~&n obtenerse servicios eapeciali-
zados para tareas que no es poeikle realizar en organizaciones pequefias. El mctor diesel para
camivnes o para mdquinas ss un btuen e~ jemplo de tales piezas cambiablas. 35i este motor sufre
alguna averfa, se lo sustituye por otro y va a un taller eepecializado de reparacién donde
hay a disposicién del cliente un mevo moto.. Este arreglo es muy sdecuado para aserraderos
de maderas y de rollizos., No debe olvidar , sin embargo, que, al adquirir las midquinas de
trebajo, sus motorss han de eer del mismo tipo y estar fabricados al menos por el misme fabriw

cante, incluso cuando las mdquinae sean de marcas diferentee.

Organizaoién del mantenimiento

La organizacin del mantenimiento ha venido cambiando de maners decisiva a lo largo de
los afios. Antes, toda labor de reparacién sra realizada por una sola persona, pero se ha ido
desarrcllando de maners gradual una woderna forma de organizmcién. Rl lugar que ¢l mantent-

miento ocupa en la empresa también ha cambiado de modo radical, puee si antes eastaba subor~
dinado a la produccién, ahora se esté equiparendo oon ella y dependerd direotamente de la

gerencia al nivel més elevado.

En relacién con la reorganizacién del mantenimiento y con la orgmnizacién en gensral,
debiera tenerse sn cuenta lo siguisnte:
a) 3i el campo de tareas se amplfa, merd precisc afladir w-how téonico y econdmico

a la funoién de supervisién del mantenimiento. En generel, cusndo la ocargs de
trabajo suments, también se amplia ¢l mimerc de ajustadores y otros epsrarios,
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pero no el de ingenieros y técnicos. Si el personal de la oficina es insuficiente,
el de supervisién del mantenimiento ha de encargarse a mermudo de demasiadas tarsas
mecédnicas y de rutina, en detrimento del control de la planificacidén, atc. on
frecuencia se olvida que un aumento del mimero de personas y de la carga de *rabajo
siempre exige personal adicional para las tareas de supervisién, control y de
rutina, A falta de personal técnico, pueden designarse capataces para ciertas
Areas, dejando al personal de supervisifn wl control de loas giupos mayores.

b) Debe evitarse emplear demssiados trabajadores no calificados; el mimero de tales
trabajadores auxiliarcs ne deberd cxceder del 204 del perssnal calificado. Sin
embargo, ni el departamento de mantenimiento debs convertirse en un lugar pera el
personal obsoleto ni el taller de reparaciones sn un miseo de méqu.nas anticuadas
pare trabajar la maders. Pera disponer de mano de obra mieva y calificada se
requiere capacitacién, pero ésta no debs proporciorarse de forma que un joven
operario se pase los afics ayudando a un trabajador calificado més antiguo, sino
que ha de llevarse a cabo tajo la direccién de instructores competentes.

Ademds, en la presupuestacién y en la futura planificacidn deberd tenerse en cuenta
que en la organizacién del mantenimiento se estdn integrando tareas y departamentos
enteramente mevos, como, por ejemplo, departamentos independientes para manteni-
miento preventivo, desguace y reparacién, pldsticos, ¢ instrumentacién y automa-
tizacién (posiblemente, incluso de electrénica).

Fn general, dentro de la organizacién global del mantenimiento ixisten los 1llamados
sistemas descentralizados y centralizados. En los primeros, el personal de mantenimientc se
divide en pequefios grupos en torno a la fdbrica, y a memdo est4 subordinado, en cierto
wdo, a la supervisifén de la produocién local, mientras que en los segundos la labor estéd
dirigida desde un punto y subordinada a una supervisién centralizada. Ambos sistemas tienen
sus venta,as e inconvenientes. El1 sistema apropiado debe seleccionarse por separado en cada
caso particular, teniendo en cuenta circunsiancias tales como la Irndole del procesc de
trabalo, el costo del tiempo improduoctivo por mimito, el mimero d8 interrupciones del *rabajo,
el grado dv mecanizacién y de automatizacidn y el deserrollo genersal de la labor de
mantenimisnto.

Por regla gensral, on las empresas pequefias debiers procurarse “a centralizacién, §in
ambargo, cuando la superfioie de la fébrica es tan grande que los desplazamientos innecesarivs
(y que consmen tiempo) llegan a convertirse on un considerable factor de costo, es aconse-
Jable estudiar la posibilidad de establecer una organizacién al menos parcialmente descentrali-
zada, No obstante, oonviene tratar de conservar una supervisién centralizada. Lo mismo es
vdlido para la automatizecién y cuando se empleen miquinas bdsioas costosas de gran ospacidad
(por ejemple, una mdquine de pipel o, en la induetria del meble, una 1fnea para pintar los
productos). ¥n tales casus, mereoe la penm, por mumests, dieponer de personal de menteni-
niento para controlas ¢l funciommiento dsl equipo y el estado en que se sncuentrs.

Sin embargo, deben cestrelisarse, casi sin exoepoién, las signientes funciones y
servicioss ‘

Lator 48 planificscién

Genarsoidn y distritucién - las A;'ou & yroduc.cifn- de slectricidad, ges, vapor,
sire comprimido, eto.

Nantenimiento de &scensores, vagonetas, ceaiones, sto, ‘

Cuidado del sistems gprizkler ds extincisn de mmm,‘ transportadores neundtioos
¥ aire meoudioionade

Telleres da mecanizado e
La mayor ~arte da las mtmtmn de fabricacits de mlnn base ds maders
Talleres de conntrucoiones y de reparacionss
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La red telu.fsnica interior

Asignacién de mano .e obra auxiliar.

En princplo, cada grupo de personal deberfa estar dirigido por un capataz de la misma
ocupacién. As{ pues, no es aconsejable, por ejemplo, subordinar los trabajadores de mante-
mmiento a la direccién de produccién, Serfs convenisnte, sin embargo, subordinar de manera
directa grupos de mantenimiento descentralizados a la direccién de mantenimiento en lo re' -
tivo a las técnicas de trabajoj pero en lo tocants a la asignacién de tareas, dichos grupos

deben subordinarse a la direccion de produccién.

Fioheros de man’enimiento

No es posible organizar bien el mantenimiento sin cierto registro de datos, es decir:
sin un fichero, Incluso resulta casi imposible iniciar el mantenimiento prewventive sin
estadfsticas de las reparaciones efectuadas durente varios meses -y, mejor adin, varios afos-
a cada una de lag mdquinas. Cuando 1na méquina e.*4 desmontads, es muy f&cil regisirar en
una ficha, si se tiene a mano, datos tales como los mimcros de los cojinetes, o los de las
correae antes de que éstas se desgasten, y el peso de uns méquina al verlo en el conocimianto
de embarque.

Los objetos que deben tener ficha de regletro son casi los mismos en las diversas plantas
industriales, Sin embargo, merece la pena considerar de qué objetos deben llevarse tales
registros y de cudies no. En la industria de la ebanisterfa, por e jemplo, procede llevar
registro de las mdquinas para trabajar la madera, las prensas, los transportadores y ciertas

herramientas de manc, tales como 1lijadoras, etc.

La ficha bdsica también sirve como lista para el seguro contra incendios y otros tipos
de seguros. 351 contiene datos suficientes sobre correas, cojinetes, lubricantes, sto.,
constituye un exce.ente punto de partida para uniformar los prooedimisntos de mantenimiento.
A veces se han preparado fichas individuales para cada tipo de méquina, pero, al menos sn la
industria de la ebanisterfa, tal diferenciacién tiene pooo valor. ¥n la prdctioa, los datos
comunes a mAquinas diferentes son, por lo general, los mfs necesarios. As{ pues, un solo

formulario con bastante espacio para ncias suele consideraruve mfs que .mficiente,

La ficha relativa a motores eléctricos pod~fa considerarse como una excepcién. Este
formulario puede ser de tamafio pequefio y normalmente debiers oonservarse en el departamento
de reparaciones eléciricas. En la fioha s8dlo se consignan datoe slectrotéonicos bésicos,
tales como el tipo de motor, el mimero de serie y las revoluciones por mimito. For resones
prdcticas, los datos sobra reparaciones y mantenimiento se reflejan en una ficha en blanco
separada, que, por supueato, pueds archivarse junto con la fioha de la méminm. Los datos
sobre reparaciones se acumular tan rdpidamente que 1as ocoluzmas de la fioha bfaion se
llenarfan con demasiada rapidez. También es diffcil proporcionar en esta ficha espaoio sufi-
ciente para descripoiones detalladas de los trahajos, datos sobre piszas de repuesto utili-
zadas, etc. La ficha Lésica y 1a fioha de reparaciones propiamente dicha tembién preden
emplearse para controlar los plazos de ejecuoién de los trabajos (insyscciones de menteni-

miento preventivo, servioio de lubrioamcién, etc.).

i
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La mumerecién de las mquinas pare poder llevar su fichero correspondiente puede hacerse
de varias maneras, pero lo més corriente es aplicar un mimero correlstivo, por orden de compra
o de llegada, o oieria serie de mimeros para cada tipo de mdquina. Una tercera posibilidad

o8 aplicar una serie separada ce mimeros para las méquinas de cada departamento.

Mantenimientc preventivo

Para que e) manterimiento preventive sea correcto, deberd extenderse a toda la planta,
inclusive el edificio de la fébrice y sus lineas de iransporte y redes de distribucién rie

agua, gas, electricidad, etc., y no limitarse a las miquinas y al equipo. !

En general, el mantenimiento sigue teniendo un oardcter pasivo, pues de ordimario esta
funcién sélo comienza ouando las méquinas se averfan., Debiera tener, sin embargo, un cardcter
activo, oomo suponsu la inspmccién y lubricacién en servicio, y la observacién contima del
estado de la mfquinaj la reparacién bésica, planseada oon cuidado, deberfa realizarse cportu-
namente 3 efectos de producoién.

Lu idea del mantenimiento preventivo no es mmeva. Respecto de algunos mecanismos, como
los de asoensores, a  iones, {errcoarriles y ofmarae de presidén, la inepeccisn regular viene
siendo préctioa normal desdes haoce unos decenios. Se traia ds una funcién may amplia entre
cuyos elementos figuran los siguientess

Inspeccién de méquinas y dispositivoe
Reparaciones menores, &justes, limpieszas, etc., efeotuadas durante las inspeocicnes

Revisiones genereles completas planeadas por anticipado y realizadas durante los
perfodos de inactividad

Jervioio da lubrioacién

Investiganién y seleccién de mevas piezas y materias primas

Investigacién, oomparacién y recomendacién de diversos revertimientos y

dispositivos proteotores.

El mantaniriento preventivo entrafia, naturalmente, oiertce cosios, por lo que debieran
planearse detenidaments los objetos y el slcance del mantenimiento. En la industria de la
ebanigteria, el mantenimiento dsheria extenderse al equipo de pintar y leminar, a Los cojinetes
de gran velocidad de rotscién, a las ocorreas de trensmisién, a las cadenas y a las ruedas
de oadenm.

Antes de inioisr un saplio progreme de mantenimiento, las personas que de 41 se vayan &
sncargar ne dsberén couparse de ningdn otro trabajo. Llegado ese mosonto, serisn imprescin-
dibles los sigulentes documentos y datou:

Picherds oon taristas e registro ds Yodan las méquinss y dispositivos

Todos los doonmeniesy instrucoiopes, eto., relativos & oade sbquion

Planos de disponitivos y mbquinas, i sepecial de los de grendss dimensiones
Estadfaticas de las averias

Dedon sohre reparacionss ‘

Diagremes do todes 1as 1ineas ds diﬂ'rihtw&ﬁﬁ do m. gm., ulww‘oim, sto.
Estableciniento de un searvioio de eontm de p!.m de r-yu-to.

Adandn, »0 imporianie que el gripo h servioin prveiitiv entd integmedo pr trabsjadores
leboricson y activos.
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Las actividades de inspeccién comprenden dos funciones diferentes: inaspeccidn y mante-
nimisnto de rutina e inspeccién conforme al programe de cada mA&quine en particular. Bn la

industria de la sbanisterfa, y en otres, la primera funcién debe aplioarse u:

Motores eléctricos

Dispositivos de transmisién de energia

Tuberfas, vdlvulas y bombas

Bquipo transportador, montacargas y mesas elevadores

Dispositivos de acondicionamiento de aire y de extraccién de polvo
Dispositivos de alumbrado

Miquinas de oficina

Instrumentos y dispositivos de automatizacién,

Como ejemplos de perfodos de inspeccifn, la segunda de las funciones mencionadas podria
comprenders:
Inspeccién semanal de b4sculas, equipo de refrigemracién, oélulas foioeléctricas,

hsrramientas con motores eléctricos o de aire comprimido, y dispomitivos de pulveri-
zacién y de acondicionamiento de aire para talleres ds pinture

|
Inspeccién quincenal de correas, acoplamientos, motores de erranque y sotores eléc- 1
tricos; ins.rumentos y dispositivos de control elécirico; y compresores le aire, |
bombas y equipo de acondicionamiento de aire

Inspeccién mensual de sopladores y transportadores de cinta, neumdtioos ¢ idrdulioos
plantas de tratamiento de aguas; aparatos elevadores y montacargas

Inspeccién trimestral de cargadores para acumiladores; calderas y sistems de alumbrado,
goldadoras y transformadores

Inspeccién semestral de equipo contrs incendios, depdsitos de agus y sue accesorios,
tuberfas, lfneas de ‘ransporte de snergia y aparatos de oalefaco)én

Inspeccidn amual de pequefios sopladores eléotricos y cojinetes do bolas de

funcionamiento norml,

Un buen e jemplo de mantenimiento preventivo es la observacidn del cojimete de un eje do
cuchilla, que funciona a m{s de 9.000 revoluciones/mimmto, de una méquine de alta velocidad,
como una afiladora monohusillo., Un cojinste roto puede originar la averia ds tcda la zfquine.
Observando este cojinete de maners regular, podrd determinarse el momento cportuno de susti-

tuirle, svitando con elle la averia.

El equipo arriba relacionado s6lo se cita a titulo de ejemplo, mes slgunas méquinas o
equipo pueden requerir varios perfodos de inspecoién diferentes, tales come limpieso diaria,
ajuste semanal, inapeccién mensual del funcionamiento y revisién general amal, Déterminar
correctamente ol perfodo de inspecoidn constituye el requisitec bksloc pars un progrems ofiuﬁ', "
de mantenimisnto preventivo. Laa inspeccionss desasiado frecuentes suporen un derroche de '
mano de cbra y de dinero; por el contrario, el efectuar inspscoiones may & tards en tarde
compromete el buen funcionamiento de la mequinaria. Loe periodos entre inspeccionss daben
variarse conforme vayan cambiando las condiciones, y is observacidn de lns osabios quo se
produzcan permitird ajustar estos periodos. 5

Las mdquinas pueden inspeocionarse bisn cuandv estén funcicuando o bien W se hallsk
paradas. En el primer ossc, la inspeccién es efeotia si se observa una vibtreoién anorumi,
desgaste, defectos de lubriomoién (fugms de aceite), recalentamiento, piesss ml afiansadss,
huelgo de sjes, etc. 9in embergo, debe tenerss en cusnia & este respscto que, en IN indust
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de la ebanisteris, une cuchilla en mal estado puede causar algunae de estas anomalfas, por
lo que, en las mfquinas para trebajar la madere, es precisc observar cuidadosamente loe

intervalor entre cambios de cuchillas.

Cuando las midquinas no estdn funcionando, las posibilidades de inspeccisn son, por
supuesto, micho mayores; la experiencia ha demostrado que por lo menos uma de cada tres
inspecciones debe realizarse de esta forma, pues entonces pueden inspeccionarse y medirse e jes,
cojinetes, ruedas de engranaje, superficies deslizantes, correas y bridas, asf como las
tensiones. Las méquinas que produzcan mucho serrin y viruta deben inspeccionarse especial-
mente cuando estén paradas, pues entonces se pueden examinar piszes que de ordinario no se
hallan a la vista. Para hacer la inspeocién, deben limpiarse las midquinas de polvo y da
viruta, En oondiciones tropicales, deben determinarse al mismo tiempo el eepesor y el grado

de proteocién de las oapar ds grasa.

Ingenierfa preventivan es la investigacidn y seleccifn de materias primas y de diversas
proteccionss, a fin de evitar o reducir la necesidad de reparar las méquinas o el equipo.
Una vez desarrollado e) programa de mantenimiento preventivo, se s:elen descubrir algunas
caussg de diversap averise y reparaciones, y en muochos casos se ha vistc que las construc-
ciones, las materias primas y las proteocciones eren inadecusdas, Esta esfersa de actividad
requiere una labor imvportante.

La primera tarea al respecto consiste en estudiar sotidfsticas de reparaciones y analizar
jcs trabajos de reparacién mAs esenciales y fracuentesy la segunda, en determinar si el modi-
ficar la construccién, las materias primas o las proteccionos wejoraria la situacién.

¥antenimiento de lubriceoidn

La fiml}&d principal de la lubricmoidn es reducir los efectos de la friocién, Una
lubricacidn ef'icas tiene las siguientes ventajas:

Las mMdquinas se mantienen en buen estado

La vida de las wiquinas susenta al reducirss el desgaote
Ausents 1s cfioumiu ds las sdquinas

Disminuye o pnluro de accidantes,

Pura lom estax mau, o8 ecencinl wtilissr el lubrivente idénec ex el lugar debido y
el uau:tto oporb&m ‘ '

En s Jubrdcwidn, mox importanies todos lon muwao :mmum

Bl surtido do grosts &6 e % hays de &.inmr debe ser lo wia ?‘mcidn pouible.

1o lmbricantes slegidos deben estar e noresa d i féhrica y marcados
don ¢@ Bismo slgo Qe los pukion &4 ;ﬁﬁh«iu ¥ ‘et harremientas.

Todos mam-&mmeMMﬁmww o decir, lo
" Iabrioscisn dede sfectumrss confuree & ud Plan yefsvedo pir un ogerto.  Las soupaliias
mmmeams»sammmmm

L labrioncisn ha de efectusres eu ol ¥ ' mi&num
tiompe uma bwiosodén excasbes, . ﬂlhmwﬁ mummum
feaoents qie 1o contraric, sebre fadn en low Safiseics 48 Yolaw, Bn genwrsl, un
oujinete &s tamaflo peguofio o mediiow & uee Dormal y con velooldades de rotacidn
normales s8lo reguisre lnbricocisn une ven &) aife.
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T st idad Ce eraus L i.osada el una cargn puede caloularse de manera aproximada mediante

raded

i = vcantidad de grasa necesaria (en gramos)
lidmetTo mayer dei cojinete {en milimetron)

i - oanchura del oo jinete {en miifmetros).

Para economl AT An ioa nostos de lubricacién y conseguir que ésta nea fiable, algunas

s oremAs lMpoTtantes, ¥ especislmente aserraderos y fdbrican de madem terviada, han insta-

lnde ur sistema de lubricacién antomtioa, en virtud del sual bombas hidrdulicas hacen llege:
16 rra re esaria, a través de tuberfas, hanta los puntos de lubricacién. La cantidad de
sruca pam cada puno es repilavle. Esta forma de lubricacidn se csld generalizando, coma,
pir esempla, en el caso de lak superficies deslizantes de los transportadnores y en la industria
sprerformadara.  Frola industria de la ebanisterfa, sin embargo, las mAquinas no tienen miohos

pintos que puedan lubricarse de esta sanera.

Los aeites utilizados una o incluse varias vecesa no deben desecharse, sino Jque, por el
sontirario, se debe procurar limplarlos. En general, el aceite residual se limpia en plantas
especiales. 3i esto no es posible, puede construirse fécilmente un filtro a base d4s desechos

de iana.

FPrevercién de la corrosién

La wayor parte de los dafios que sufren las mAquinas y otro equipo utilisados en la
industria se debe a la corrosién. Esto constituye =iempre un problems, pero revists particular
gravedad er ur medio calurosc y himedo. Por ejemplo, la velocidad de oxidacidn del acerc es
directamente proporcional a la temperctura. Lo més fre. ente es que la ocorrosién ses causadn
per 8l agua o por el oxigeno. Este dltimo es un factor que plantea enormes difioultades,
fues en alpunos cases . resistencia del metal requiere su presencia, ya que el oxfgeno
provora la formacién de una pelfcula protectora de 6xido sobre la supsrfioie metdlicay & veces,

gsin embargo, contribuye muchisimo a la corrosién.

Prevenir ésta es, er principic, bastante sencillo. En las superficies de acero, por
ejemplo, la velocidad de corroeién se reduce ispidiendo mecénicomante que tales superfioies
entren en contacto oon el oxigsno o la humedad o inhibiends #1 proceeo ds oxidaciém. Hn Ia ' b
préctica, para impedir la corrosién se utilizan loa siguientes métodoas

Construir las m&minas de manera que los materimles oxidables sstén protegidos el
aire, del calor y de la humedad

Modificar las condiciones ambientales

Recubrir los materiales vulnersbles con materias resistentes & I corrosisn (pinture,
plieticos, caucho, materisles cerdmicos), esmaltarlos o protegerlos con ﬁmﬂﬁ‘fl
de calderes, o aplicarles revestimisntos methlicos o gmlwnisedos

Protecoién ocatédioa
Empleo do inhibidores de algunas de las reacciones que se prodacen en 1a mﬁm
Uso de materiales que o tiendan a oxidarse en las givdunsisncine m. ;




le jo arteriormarnte expuesto se infiere Jue, on mchos casos, los mélodor para impedir
la corrosidy repiterern congiderables conocimlentos de i fmioa, amb 181 nonviene tener o)
cuenta que el primerc de ioe métedos indicados rara ver puede aplicarse in situ; por lo
PR
general, corre a cargo del fabricante de la 14quina. i/ embargo, al encargar la maquinaria,
el comprador puede e jercer presibn y tratar de conseguir que esté configurada de la maners

mds apropiada & las condiciones de emplao.

Respecto del mepundo métode -mndificar las condiciones ambientales- puede procederse de
la aiguiente manera:

Limpiar y secar =i aire de la nave de la f4brica, y reducir su contenido de difxido

ds carhono

Reducir la wvelocidad de flujo, 81 &l problema se refiere a tuberfa: . onduce lones

Mejorar la venta lacién.

Las medidas de proteccién emunciadas en tercer lugar son las mds usuales y vienen utili-
zéndose deads hace mucho tiempo. EBEn relacifn con la pintura, deben seguirse las tres prictices
siguientsst limpiar a fondo la superficie, aplicarle una imprimacién inhibidora de la
corrogifn y recubrirla oon pintura que proteja bien, El minio y el amarillo de zinc son dos
axcelentes imprimaciones tradicionales. Enrtre las pinturas de temminacién cabe menciorar las

bitumi..usas, las lacas y pinturas reactivas, y las pinturasc de resina silicénica.

Entre los recubrimientos de pléstico existe ura amplia gama de pinturas, lacas, pastas v
solucicnes, Ern la actuslidad, su -mpleo esid muy axtendide y ha quedado Jdemostrada su utilidad

pare proleger superticies y aumentar 2 resistencia a! desgaste.

El revestimiento con caucho es una posibilidad a conaiderar en el caso de depésitos,
tuberias, rodillos, transportadores, rodillos de encolar y méquinas encoladoras 1. general.
31lo debe realizarlo un vuleanizador muy competerte, a fin de asegurar que el caucho se
adhieis con firmesa & la muperficie a que se aplique.

Las pamposterias de calderas, ¢l esmmitado y los revestimientos cerdmioos s8lo deben
amplearss en lugares expuetor & temperaturas muy slevadau.

Loe revewtimienios metdlicos y el galvanizado nc niempre tienen por objeto proteger
contre la corromifn, sino que & veces se emplean pave proteger conira el desgasie o pare dar
brillo sl objeto de que se trete. Los mftodos de reveatimiento por inmersién en caliente, por
aspersifn y electrolilticos son los ads umuales. Como recubrimiento se emplesr: capas de
sing, orowo, miquel, aluminio, estafic y plowo.

Los otron nétodos emumerados tiemen poca importancia er la indusiria de la ebanisieria,
shlve st sl cnuo de plantan o que se vtilicen picsas methlicss pare mebles. En tal oaeo,
400 DUKiTEe CON MR WXPIIO BB STtE KASeTIAy S ik db Que ales plesas sean tratadas de maners
ocorpeata y oon lon meturiales m

. ovind o ’awm n &1 empleo
,ﬁi&um mm Batas pll!wlu




Wyisteno tag en almacédn jara ia labor de mantenum:ento

Le sxislen ias de jJue ha de disponevse on 4iwacén para la daber de manterimients so

prire cpasmente las slgilentens

Fie an onrrientest tuberfas, tuercas, pernca, fueibies, vcojineled, elo,

tiecas para determinadas mdquinast plezaa e repuesto y «o)ineten eapecialces, etc.

Conpuntos de repuesto:  motores, bombas, condensadores, acuplamientos, eto.

Juministros generales: materiales de reileunc, lubricantes, pinturas, etc.

Herramientas de mdguinas: ocuchillas, taladros, smelas abrasivas, eto,

derragientag de mano: | .aver de tuercas, calibres, herramientas de aire comprimido,
rerramlentan eléotricas, eteo,

e iente mecanlsACiAn y automatizacidn también vienen contrimuyendc al valor napiial

¢ e exlotencias para mAntenimiento. LS8 Misma tendencia se viens observando en &l costo

cads rer mayor del tiempe improductivo. Laa reparaciones debern electuarse con la mayor

rapides positle, para lo cuai ha de disponerse en almacén de suficlente piezas de repuesto,

relacién con lo: materiales de mantenimiento, han de tenerse en cuenta dos factores

0
L

P00 lies de corne:iiar.  POr una parts, para poder llevar a ...t a8 reparaciones con mayowl

i

rapides ; reducir el tirempo improductivo es preciso tener en almacén cantidedes crecientes

de piezas de repuesto y dispoeltivos para las mdquinas més esenciales. Por otra, sin esmbarge,

oi se atiende a .o® costos de capital y de almacanaje, las existencias en almecén deberdn

coduciree al minime. Enogeneral, la solucidn final ha de ser ung sspecie de t ransaccidn.

3. la fdbrica se nncuentra lejos del pafs donde se fabrica su maquinaria, co30 oourre

con la mayoria de los pafses en desarrollo, 1as existencias de plezas de repuesto hadrén de

ser bastante importantss, a fin de assgurar el funcionamiento contimwo de la f4brica. Ko
obstante, al encargar la mfquina debardn seialarse las piezam de repuesto que probablemerrte
se van a necesitar, pidiendo al miemo tiempc 1as plezas de repuestc que permitan asegurar 6l
fancionamiento de la mfquina durante un pericdo de dos afos, o incluso mayor, en algunos oasom.
Aderds, merece la pena discutir con otros usuarios de las miquinas 1a nececidad de cada pisma

de repuasto en particular, especislmente si estas piezas son oaras.

También debe procurerse la mormalizacidn, adoptando, por ejemplo, el sistems sétrioco pars
todas las mquinas y piezas do méquinas, roscas, orificios, cojinetes, etc., y descartando

las medidas en pulgmdas.

Es T6ci] mantener al dfa las axistencias ai se hace con orden y si las fichas se am‘nimﬁ
debidamente. El 1lamado "1limite de alarme", o nivel minimo ds piesas y tiempo Qus requiere
el conseguirlas, debo figurer en ¢l mayor mimerc de fichss posible, & fin de Que puada curanrnl
el pedido tan pronto como el nimero de piesas en simeoén caigs por dobajo de ese mivel. Bm
este caso, e8 Ytil servirse de fichas de productos ¢ ‘\s piesas ds repussio. Com respecso »
las mquinas pequefias, en lai fichas de afquinas edlc Tigaren las plesas da repussic mis
esenciales. De las plesas de repuewto normales Qe s¢ uiilisan en muohas wiguinas debe p
rarse un resamen por departamento y otro para toda 1a jplanta, indioando su zimers total.
piesas smon, por ejemplc, corress, oadsnas, motoras y cojinetes. la lista remmida conativ
una base pare lus conpras, ¢l almacenamiento y la normalizacién iLmsrve. En todee owtes
las plesas de repuesto sualen identificarse mediante ndmercs o leires m A s T
piezas de repuesto y su registro deben mantenerse al dis y en forms ordensds, con ﬁh
puedan encontrarse los artioulos mecemsriocs sin pérdids 4s tiemp,
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lag reparaciones pueden hacerse <ol creciente rapidaz a medida e la funcidn de mer.te
rimiento evoluciona para atender las necemidades cambiantes. o otre jads, 41 bas repara
Jtones entradan costos, y siempre hay un lfmite que resulta antiecondmico rebasar. Sonviene,
pues, calcular por anticipado la cuantia del capital que debe inmovilizarse en plezas de
repuestc para las wAiquinas mds esenciales; el costo de otros métodos posibles debe salcularse
uidadosamente., FEl ejemplo que figura mds abajc se refiere a un mo'or sléctrice grande y
egencial que funciona a base de tres turnos de trabajo. Bl sosto del tiempe que permanece
inactivo se ha calculado en 200 marcos finlandeses por hora. ®1 manterimients peribdico de
dicho motor puede realizarse por uno de estos ~uatro méinden: a) revisién general completa
sin sustitucidn de piezany b) rebobinado complato. etc.; ¢}  sustitucidn del rotor complero
y 4) sustitucién del motor completo. En el cuadro siguiente se estavlece ura comparacién
de loe costos respectivoa. 'In estudio de diche madre pore de manifiesto que el tercero de
esos pétodos, es decir, la sustituciédn del rotc:. es el preferible, pur lo que resuita

econdmico mantener en reserva un rotor completo.

Costos comparativos de cuatro metodos de revisidn general
Eriza ca de un motor el8ctrico grande

cosios (marcos finhndesea)y

Tiempo de reparecion Tiempo Mano de
Tipo de revisidn (horas) improductivo _ Piezas obra Total
Revisién coapleta 240 48,000 - £.000 54 . 000
Rebobinado, etc,, del rotor 144 28.800 1.000 2.900 32.700
Sustitucién del rotor 7 1.400 8.000 300 9.700
Suntitucidn del motor 3 600 16.000 100 16.700

+

y A principios de 1973, el tipo de cambiv del marco finlandés era de Mk 3,90 = $1.

Montaje de las miquinas

las mdquinas daben sontarse con gran cuidado, pues un montaje incorrecic o defectuosc
P ode causerler dafics irrspsrables durante eu funcionamiento. Antes de iniciar el munisje,
deben learsy ocon detenimiento las jmetruocionss que normmisente proporciona el fabricante
al msinistrar Is wquine. Bs mis, riespre que ses posible, deberfen solicitarse y obte~
nerse dichas instrucciones antes de 1la llegmda de 1a mfquine., Aunque las diversas formas
de montar 1ss mkquinas sfs ususles pare trabajar la meders no difieren de manera sensible,
comviene tomar Tote & las herreaientsa y disposidionsd rischmrias consignadas on las instrve-
oiotiss 4 chda miduine sn pariicular. mwm man-o sl la whguing e8 de un tipo
;ml&Mﬁmww” mm

aailint,
e M.s u»hs ¥y lu cepilladorme ¥y
h gtmz'lu al pi-m




e tades medes, v cuaiquiera que sea 1a mdquina, el montme pueds efectuarse at'ianzfndola

weooerroc de Pooac A, oA ver decidide el amplazamierts, deben practicarse en sl suelo los
srifinios jara los petnos de cimentacidn, o, 81 la planta se hallia en construccidn, meden
bt arae muy pronto las perforaciones necesariags. Hstas perforacionss o cavidades han de
ajutarse por completo a los planos del fabricante; en ningin casc serdn mersres Jque las
ind cadas en el planc, mes, de lo contrario, los pernos ser aflojarén tan pronto como la

TA.r.ina empilecs a funcionar.

Al efectuar la instalacisn, se colooa la miquina ern su lugar exacto, se insertan los

o roow de - imentacidn en lom orificios del bamtidor y se atornillan a travée de los orificier

avidades de] suelo. La mdqiina se alza entoncesn del uuelo {antre 70y 77 mm) mediante cuffam
met4l can, placas de plomo, eti., colocadas entre el bastidor y el suelo. Las cufias deben
wiocarse lo mds cerca posible de los orificios de fijacién, {A te! fin, debe emjlearse un
nive. de barbuja para comprobar ia posicién norizontal de la méquina.; Las ravidades de los
periss e rellenan entonces son lechada de cemenio y una vez endurecida édsta, »e aprietan
ice perncs de cimentacidn. En esta fase ha de ponerse sumo cuidado en que no se creen tersioneu
ar la mATiina, es decirt los pernos no deben ejercer un efecto de flexidn o ds toreidn en el
bae L ier, cowa e puede ovurrir @t ne se instala la mAniina en un piso plano v horizontal.

La tcraidn o ia flexién ovstaculizan el funcionamiento de las piezas mbviiee, e incluso el

bastidor puede danarse.

A, pianear ) emplazamiento de la mdquins, deben preverse los cables eléctricos nece~

ML, L. s taberias de aire comprimido e hidrdulices los conductor de evacuacién de lvo.
12 y .

La extraccidn del polvo y de las virutas de madera tiene capital importancis, y si no se
hace debidamente, ello ird en detrimento de la eficiencia, de la mlud y ds la seguriiad de
loss trabajadores. Por otra parte, resulta fdcil descuidar el mantenimientc de una méquina
po.vorienta. También es mayor el peligro de incendio, pues los motores recubiertos de virutss
y astillas de madera suelen recalentarse y se queman sus bobinados, con el consiguiente riesgo
de dafios de mayor importancia. Por §ltimo, debe subrayarse que una fébvrioca limpia produce
m&s y mejores artfculos en menos horas de trabajo por unidad de producto, y que funciom con

costos de mantenimieutc alnimos.

Respecto de las virutas y el polvo, lo mejor es limpisrlos neumfticaments ds la cuchilla
del cabezal cortador, que es donde se criginan. El sistems neumético de suocién de virutas ;
puede ampliarse a toda la nave de lu fdbrioa y a oads méquine en ssrvicic. La seguridsd y ls
limpieza no son las dnicas vantajas de tal sistema contrelisados los residuor asf recogidos
pueden utilizarse despuds en fdbricas ds tableros de particulas o dc celulosa.

El dotar a viejos edificicr de tales canalisaciones pars los residuos ds madeys puede
entrafiar dificultades y costoa adicionales, perc éstos no suelen ger desproporvionador. En
tales casos, es frscuente que los oconductus colgantes del techo sesn la duioa solucién. MBu kk
mevas plantas en construccién o proyecto se pueden prever conduotos on el suslo pera le red
de muccibn, de forma que las virutas que casn al suslo puedan barrerss hasta 1as booas 1
previstas al efecto, desde les cusles son abtsortidas.
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22, LAS MAQUTNAS HERRAMIENTAS PAHA TRABAJAR Li MADERA
Y SU MANTENTMIENTO®

Al oonsiderar la fabricacidn de muebles y artfculos de carpinterfa a escala industrial,
los planifioadores han de conocver bian las mdquinas herrami~ntas para transformar la madera y
su mantenimiento correcto, pues se trata de equipc que es a la vez complicado y coctoso y
ouya seleccién, explotacién y mantenimiento correctos tendrdn capital importancia para el
8xito de la explotacidn, Por esas razones, ae examinan aquf con cierto fdetalle la navuralesa,
al funcionamiento y la correcta consarvacidn de algunoa de los tipos mds importantes de

mMquinas de transformacidn de la madera,

Bapecemos examinando algunas de lac mdquinas herramientas utilizadas para cortar. Como
se indica aen la rigura I, loe rollizous y maderos se pueden aserrar de tres for.ae distintas:
1) perpendicularments a la fibra (coite ocontra el hilo); 2) paralelamente a la fibra (corte
al hilo); y 3) parulelamenis a la fibra pero oon la herramienta moviéndose en sentido
transversal a ¢lle, las herramientas utilizadas para efectuar esas operaciones han de estar

dissficdas en oonsecuencia,

Hojns de Bierra ciroular

Bxisten sierras circulares con dientes apropiados para cortar la madera al hilo o contra
sl hilo., Bn la figura II ee indican las formas y loe 4ngulos normales de los dientes, La
sierra debe estar bien equilibrada cuando funciona y, para tener la seguridad de que su
rotanifn serd satisfactoria y uniforme, la parte central debe martillarse de witemano
{ pretensado) a £in de que adquiera la extensidn corrsspondiente a la que se produce en el
borde de la sierra ouvando ésta funciona a toda velooidad.

Cuando 1as sierras se reciben del fabricante, sstdn correctamente equilibradas y tensadas,
pero la miama speracidn de corte hace que pierdan su tensién, gque habrd de ser ranovaai por
persoaal experimentado,

Formalments, la velooidad on 1a periferis es de unoe 50 m/segndo. Las velooidades peri-
t&'iogg sugarioras ¢ inferiorse & la normel requisren un ajuste de la tensidns las velooi-
daiies mis olewsdas reqcieren tensicnes inferiores y vioeversa,

Ba muy importsnte que las hojas sean sbaolutaments uniformes y planas suando giran y que
nc se aparten mis de un par dz Afoimas de milfwetro del planc vertical. De ahf im importancia
que tisne ol tansade,

Low sobton do oalidmies adecuadss para sierres Mntmmdmummmdaﬁlo
aproxiasdsssnts) sin vwrisciones aprooiebles, Pars que lae hojes de sierre travajen bien, es
negesario que estén odtwectemsnts afilddas y sontadas y qus @5 ol mantenisiento se oonserve 1a

o e

!
!

e
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Pigurs 1. g cort Iss s

da la a

Direccidn de la fibra

supsrfiotle de corte perpendicular a la filieey

2, superfiole de corte y movimiexts ds 1a herremienta
paralslos a la fibraj

3., superficie de corte paralela a la fitra psro moviéndowe
perpendicularmente a ella,
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3n° 250 :
ingulo del bisel amterior = o“ Angulo del bisel anterior = 0°
A Angulo del bisel posterior = 5 I Angalo del bisel posterior = 5°
B Ge
A N momummmus
D mcwummus r _Angnlo del bizel postarior = 15°
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La b ta de sierra se monta e ah oo de que ancaia exactamente en gu orificio central, El
@re e ot L et omate poroana Granemisidn de polea, pors en algunas mfquinas mde pequeras
L A frrect gnente Gl motor,

Al aserrar, oe hace avanzar la troze hacia la sierra en una mesa veparada o oArro para

trosas.,  oSe cisus atilizanda la alimentacidn manual en ios aserraderos anticuadoa,

% tallares de ehanisterfa y otras plantas industrinles similares, se corriente la alimen-

b

tac: S maranil, pero tambidn e atilisan rodillog o cintas. El aserrado de trozas con sierras

crro lares es har to en lo ua respecta al costo de la maquinesria, perc s menudo las madides
de | madera seerrada son poco presisas pues resulia myy diffeil apoyar la hoja de la siarra
meo fcamente, Eooary amportante jue 1a hoja esté correctamente tenaads y nivelada,

Y me necesaric clasifisar el material que debe trabajarse y basta con apartar las irozas
demn. 1 1l frandes, Bn algunos pafses para aserrar trosas grandes, se utilizan las 1lamadas
gierras dobles, Rste tips de sierra consta de dos hojas, oolocadas una encima de la otre de

manera jue lag curvas de la sierra se encuantron en ei corte,.

Las sierras circulares no son coondmiocas pues 0on ellas ee plerde mucha madera en forma
de aerrfn, Por consiguierite, estas mdquinass eetdn desaparecisnmdu poce a poco, especialments
por ic que respenta i1l aserrado de trosas, Bn cambio, la fraccidén del meroado correspondiente
a las sierras de cinta y a las sierras oirculares oc. puntas de carburc va a ir sumentande

cada ver mds, en detrimento de las sierras circulares tradicionales, mds pequefias,

Sierras circulares oon hojas e carburo

La popularidad de lag hojas de sierra ciroulares oon puntas de oarturo aumenta oonstan-
temente, La introducoién de mdquinas mds estables, disefiadss especialmente para este tipo de
hojas, y la mayor experiencia en la util'zacién y el ouldado de 188 mimas se han traduwoido

en crecientes ahorros,

La industria de productos de la madera de Sueoia sa ha reorganizado en el ourso de los
dltimoe afics y se ha generalizado la adopcién de medidas encaminadas s aumentar la efiociencia,
Al agudizarse la competencia cada vez més, la mayorfa de las eupresas se hen visto obligedas
a centrar sus esfuerzos en una gama limitada de productos que; como resultado de ello, se
fabrioan en grandes series. Bn el ocurso de esta evolusién, han perdido tarrenc las méquinas
universalee que e utilisaban amtas, sn favor de mé&quinss especialissdas.de gren milih

P e

y oapacidad,
Sin embargo, al adquirir estas mfwminas especialisadss, que frecusntemente som ohrss,

posible de las mfquinss, Las hojas de sierrau cir ulares oon pwrtas de oarburo Aﬂﬂmﬁm
funcién importante a este respecto, Orspias a su largs vida ®il, se hn mwm I
produocién y reducir los cortos umiti.lor de falrioacidn, 8in -w, .l awm Q‘Q
de las hojas oon puntas du carbuve tnioamente pueds WI‘ 1 - -
trabejo bien determinadas,

Yelooidad do gorte

Cowo regla genarul, las mimnezmmmwm«atm,
de la transforssoién de maders mo pusden ajustene pare difwrexies velo
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a

una velocidad que, con hejas normales, da una veiocidad de corte aprovioads do 47 ofvep,

(14" piea/aag‘;., vBase la figura 111}, Cuando se psga a utilizar las hojas con puntas de
oarturc, se puede emplaar un difmetro mfs pequefic porque, con este tipo de hojas, la reduccién
del Aidmetro no representar{ mfs de 5/B de pulgada {15 mn) aproximadamente, durante la dura-
cifin de servicio de la sierray diocho ccn otras palabras, muche menos jque en el cauc de las
hojas corrientes. Teniendo en cuenta estas circunstancias, una hoja con puntas de carburo
montada en una mfquina de tipo mds antiguo dard una velocidad de corte muy inferior a ia de la
hoja tradicional, lo cual significa en muchos oasoe que no puede utilizarse de ia forma mis

econdmioca.

BEn el cuadro 1 ge indican las velocidades de corte recomendadas para diversos tipos de
material. La velocidad de corte correspcndiente a cada grupo 88lo puede indicarse dentro de
unos 1lfmites relativemente amplioe porque las distintaes clases de madera y de tableros a base
de maders 5o se irabajan oon Ja mieme facilidad. En los }fmites superiores, es necesario que
ia mdquina sea suficientemante eetable para que la hojp Zuncione sin vibraciones. 3Si la velo-
cidad de aliventacisn por dienta os demasiado bajuy no se formarfn verdaderas virutss, pues el
filo del diente actuard Snicamente de una manera abrasiva sobre ¢l material, desgasténdose
excesivamente en consecuencia. Para reducir el desgaste es mejor aplicar una gran velocidad
de slimentacifn por diente, pues el desgaate del filo depende prinoipalmente del recorrido del
dier‘s a través del msterial. 9i se utiligan una velooidad de alimentaoidn demasiado alta,
puede oourrir que las fuerzas de corte sean tan grandes que se rompa ¢l carburo sinterizado
del borde cortante., El tipo de acabado que se precise serf siempre un faoctor importante al
selsvgionar la velooidad de alimsntacién,

Velocidad de corte
Materigl A/seg, pioa/segs
Badera de coniferas 60=90 200—-300
Mndeis 46 frondosas 50-70 160230
{ 200~260
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Figura III. Velocidad de corte {m/seg,) en funoiln de la velocidad de
1y hogg {rev/min

Diam, de Velocidad de corte m/sog.
la heja 47 0
mm 657790

T

700 1— T |
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Abyura de la hoja sobre la superfisic - trabao

El Anguio de Pgancha®™ de las Rojw: won pontas de carbure catal ipadas y rormali zadus suela

agtar proyeciado para gae s hoja ae cartenga o ouna altars de /8 0 0% de pulgada (10 a 19 am

por ancima de la pleza de frsbajo. B e fieirs TV 2o ohgerva ofee capf. o] frenle Ae g agane
del dionte can resoe b 01 material ousndo varfa ta aliurs de la hoooe Fnosbroo 1olw T,
posible influir on o ertu medida aobre ol aochads e la gecrify mods ando la situra ue

sobresale lx hoja de ia pieza de trabajo, v =e' seurre sobre $0d0 on Won maberislec recue
bisrios de pldetino laminedo o chapa, La alturs Sptima de la hoia debe determinaese eon cnds
caso por tanteoc. Por lo general, cuanto mayor ses ena allury peor serf el corts de entrada

cn la cara inforior del material, y major serd la cara superior, FEn aanbin, 81 la nltuma =8
menor, ea peor el corte de erirada en la cara superior, perc Be »htiens una cars inferior ain
defastos, Bn la primera sitaacin, la trayectoria de corte a través de! naterial es mfs oorta,
1o oual supone menos fusrga de avance y, tsfricamenic, menor deegrste del filo, Sin embargoe,
en el segundo caso, se obtiene un movimiento de la hojs mds uniforme ¥s por consiguiente, un

meior acabado del worte.

Jigulos

El fngulo de salida de corite ga r.riiene antre 10° ¥ 12° {figura V). En iatenicon estu-—
dios se ha pusstc de manifiesto que, vi s» wmenta 21 dngulo por oncima de esos lfmites, no
re cbtlenen unas fusrzes de corie infe:! as pero, en camblo, ae puede dabilitar el filo,
For mor de la solidez, ol £ngulc de la punta del diente no debe sar irferior 2 450. El
rgancho® qued: determinado por las propiedades especffions de corte. lu faciiidad de trabajo

. (o] Al .
¥ la dureza de la madera., Los valcres normales sacilan entre 0 7 30 3+ lcs Angulos mfs

abiertos ss emplean para cortar al hilo madera do confferar y lve mde cerrados para practicar

cortes de través y rebajar.

En el corte al hilo, la madera tiende a separarse delente de lu cierra 1o cual reduce las
fuersas de ourie. lor consiguionte, s pusde sumenfiar sl gancho sin peligro de sobracargur
o} fila, y tal sumesto se traduoe en nonores fuerszas de avange.

Bl &igulo 4e salida tangencial ~ucila normalmenie antre 3° Yy 40. El &n:gulo de salida
radial ne imﬁm spire 1,}3&’ y 2°, sin mbargo 2] la hoja tiene tendemoia a soumlar depl~
siton, habrd que sumentar sste dngulc hasip :

L 31 /%iselade weterier o frontal L) W ordinsrias de acero al carbono
oupes iHembhs Viener Luy formes ¥ y Of A5 e Lo figera 1I). M0 lan 8o jes
oon: puntan 4% ORI L iiselﬂw : > W fomar ingleter y tumbifn masera
o lispto. B eyow nusos, sl
Actualments, la sayor{s de lus
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Designacionee de fngulos admitidas en Suecia para les

hoias de sierrna circuiares oon puntas de carburo

Claver e frgulo de oaiida de corte
B fnpulo de la punta del

\lente
¢ Lule e ganche
o= Angulo de sslida
tangencial

¥ {ngulo de nalidr radial

£~ fngulo dal bise. . .terior

¢~ fngulo del bisel
posterior
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pimensiones

Las normas susoas {SIS) por lae cuales se rigen lag dimensiones de las hojas de siarras
oiroulares oon puntas de carburo han sidc determinadas recientemente. La norma sueca 370
contien- una lista de dimensicnes gque incluye series de didmeiros, tres series de anchuras de
dientes y seriess de nfmeros dc dientes para pasos de 75, 49, ¥y 1y 4 y 10 mmy en liu
norms 371 se dan datos para bojas de sierrss circulares de corte al travﬂ,ﬂ; yoen lu

nurma c377y para hojas de aierra para corte al hilo.

Todavfa no ae Fa normalizado el espesor de la hoja. Normaimente, vienc o ser de ?/3?
a 3/64 Ac pulgada {1 mm) inferior a la anchura del borde de corte. Dicho de ntry forma, la

hoin tiene un huel m aproximado en el ocorte de 0,00 pulgadas (0,00 am),

A veces se Tabrinan hojas de filos cortantes muy estrechor que eflo tienen un huelgo
de 0,0187 pulgadas (0,3 mm). Por oconsiguiente, hay que prestar mayor atencidn » su montaje
y poner easpecial ouidado a. aserrar. Las hojas con puntas de ocarburo suelen ser algo més
gruesas que las ordinarias de acero al carbono, a fir de que nu movimiento sea bien uniforme
¥y de conseguir una buena unién de la punta de oarburo por soldadura.

Para libera- las tensionss que se orean en la pe-iferia de la hoja, principalmente como
resultado del calor originade al aserrar, las hojas oon puntas de carburo ilevan hendiduree
y orificios de dilatacibn, segfn se cbserva en la figura VI. Dichas hendiduras se encuentran
on todug las hojas oon dientes pooc espaciados y en las que se utilizan pars un aserrado

contimio,

Calidades de carburos ainterim

Desde 1959, los carburos sinterissdos se demcriben oconforme a las designaciones de la
Organizecién Internacional de Normalisaoisn (I80) wsu rempectc a las operaciones de meoani-
zado en las ousles se formen virutas, Segdn se inMoa an la figura VII, hay tres grupos
principales. Las flechas indiocan en qué direcoifn aumentan la dursbilidad y la tenacidad,

respectivamente. Bn la transformacién de la madera, los carburcs sinterizados exhiben el
desgaste por abrasién que se muesira en la figura VIII, ¥y que recide el nombre de desgaste
lateral.

Las ocalidades de carburos sinterizadoe que entran dentro del grupo Kk (véase la figura VIy)
son particularmente resistentes al domgaste latosral y por consiguiente se utilizan en las
hojas de sierrs oirculares. la calidad utiliszada depende del diseffo de la hoja y del mate~
rial que hay que trabajar. Be importante que sl carburo sinterisado sea suficientsmente dure
pare resistir la moture del filo durante el aserrado, la temsocidsd y la solidez guardan rela-
oién principalmernte con e} tipo de carburc, sl contenido ds oobalte y la sstrusiura del grano.
Por conmigurente, un mayor contonilo da cobalto y \w grano ads grueso produosn una mayor tena~
cldad pero une durabilided inferier,

Afilade

{n error que ar comete oon frecusnois os afilar ana hoja ovn puntas de oarburc oon una
frecusnn.a inferior a la necesaria m consegatr resultados Sptimoa. Se debe estudiar el
dengaute istersl oonsidendndole oomo una gufs pare saber &l momento en que resulto mfs econd-
mico volver & afilee la herramienta. NI desgaste no dsbe mer superior & 0,008 pulgadas (0,2 mm)
(vésme 1a figure IX). La forma mfs ffoll de comprobar ewte deagusts oo utilisar una lung oou
disponitivo para medir, h

;
%
;
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Al afilar, operac‘8n pars la cual habrfs que ntilirar ura muels adiamantada, hay que
afilar primero ol horde principal y despuds el borde porterior. Como se indica er la figura IX,
el deugaste peneira considerablement- en el £ngulo de trabajoy, a pesar del £ngulo de salida
radial., 38i Snicamerte se nlila la parte posterior, ha,/ que quitar una cantidad relativamente

grande de ln puntz de carbure para restablecer el filo de una manera plenamente satisfactoria.

Paran primer afil.do, se recomienda uns rueda de 190 granns y para el .wabado ans
rueda de 100 granoe, La miyiina de afilar dote ser aptable ¥ La hoja debe estar fijada de

manere segury preferontenente con un soporte cerca del punto de afilado,

@ suman

El empleo dc hojas oon punias de carburo es cada vecs mis frecuente. La introduccidn de
m&quiinas mfe estables, proyectadas especialmente para utilizar hojag con puntas de carburo, y
una mayor familiariaad con la utilizesi6n y el mantenimiento correctos de dichas hojas se han
traducido en crecientes eoconomfas, Nuevas configuraciones ¥ nuovas calidades de carburo sinte-
rizado, compuestas especialmente para las diversas condiciones de aserrado, aumentarfn todavfa
mf= lar posidilidades de las hojas con puntas de carburo. Desde luego, es conveniente que se

observen y apliquer en la medida de lo posible las normas por las que se rigen las dimensiones.

ojas para sierras de cinta

Normalmente; las hojas para sierras de ointa s8lo tienen dientes en un lado, pero un
nimero reduoido de ellas los tienen en ambos, La distancia entre puntas (paso) varfa segin la
dimensién y la aplicacidn de la hoja, tambifn influyen en ella el tamafic y el tipo de material
que ha da cortarse. Las hcjas de sierras de cinta se utilizan exclusivamente para cortar sl
hilo, #n los aserraderos @e utilizan nojas mis anchae y en las echanisterfas y otras indus-
trias similares de transformaoifn de la madera ss emplean Lojas més estrechas.

En genoral, se oonsidera que las bojas de sierra son estrechac hasta los 70 mm de ancho,
teniendo las llawadas anches mds de 7O mm de anchura. Las hojae de sierras de ointa pera
cortar irozas suelen tener una anchura superior & 150 mm.

Le mbquine de as errar de oim i suele funcionar en posicién vertioal, pero las mfquinas
horisontales astfn ganando terreno, ecpecialmente an los aserraderos mfs pequefios. La méquina
nansta de dow Tusdas, fijas a un bastidor bastante rfgido, alrededor de las zuales pase ne
bands metflios dentada ocontinua, que es la hoja de la miexra. La rueda inferior est{ accionada
por un motor y la superior por la hojs de la sierra, que actids como correa de trensmisidn, En
una nfquine verticni, la hojs siempre oorte haoia abejo y todo los dientes trebajan.

B chbjesivo del temmsdo; o0 deolir el alargasisnto de la parte central ¢+ la hoja mediante
un »tillm, @ qee Ia heje se ajuste ocorrmtenents o lee poless portssierra en toda mu
anchiurg durants la operecifn de assrrado, con friceidn. ¥ cealm ko normales ¥ un ssfuerso
adeouado sn le miquinie. Bs muy importante que el filo Aentado eﬂi suficientemante eatirado
durente ol sserrados  de oira forma, la hoja no cortard derecho. Bl estirado de 1s hoja e
hane sjereiends. presifn haois arribe mum ugerdors  Bate estireds no debe gonfun-
diree 0on #} timsado. ded mm:u m&h % ]
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Normwalmarte, las bojar du law slercas de olnta ue compran en rollos, se cortan a la
longitus necesaris y we anen los extreros, praferiblemente por soldadura, aunque en algunos
aserradsr: o 080 ne hace per roldudura amaritia. 3e utilira ur carro portatrozas para las
sierris e daspiozar froras pero también son corrientes otras formae de alimentacién como,
por ¢iempin, ina m&quina alimentada por uns resa con gufas de la hoja de sierra por encima y
por it - de 1y piera de vrab:jo. La cufs superior juede moverse en aentidc vertiosl y
ajustarae 1o nis cerca positie de la pieca de trabaje, con lo cual s nfe f&cil que el oorte

Bea reote,

lag llantas te las ruedas portacinta son ~onvexss, a fin de impedir que 1a hola Be
desrlare lateralmenta, siempre v ocuando caté correctamente tensada. Bn lom Estados Unildos de
América, por ejemplo, las grandes mdquinas de hojas anchas tienen ruedas planas, pues se conai-
dera que la pgran superficie de oontacto proporciona suficiente apoyo, sin que haya que tomar
ninguna otra medida.

En ol aserrado cor mfquina de cinta, las ~#rdides en aserrfn quedan reducidas al mfnimo
¥ no es necesario clasificar las trozar conforme a sus didmetros. Las sierras de cinta de
diversos tipos se consideran las mdquiras mfs econfmicss para sl despisce de trosas y su reame-
rrado. Kst: se debe a la delgadez de la hoja y al heoho de gus las trozas se pueden agerrar
conforme i determinadas dimenaiones y calidad sin que hays que perder tiempo en manipulaciones.
Bl aserrade oon sierra de cinta estf cobrande popularidad an ¢l mundo anterc.

El muntenimiento de lae hojas de sierra de cinta es mds complicado jue el de oiras hojas
aocionadas mecdnicamente. La necenidsd de utilizar buenas miquinas para sl mantemimiento se
kace notar rdt en los aserradercs ocon sierras de cinta que en las otvar industries de la madera.

la rayorfa de las cuohillas de mfquinas realizan movimientos de vaivén o de rotacidn
scbre discos, tambores, ejes, etc.j otras en cambioc permanecen fijus, siendo la plesa a

mequinar 1a que efectda el movimiento de veivén o rotacisn. Tesbiln hay mquinas con uns sola
suchilla y mdquinas con varizs cuchillas, que cortar en combinacifn.

Las cuchillas de mfquinae se yueden clasifiosr por su foxrma de cortar, a maders rola-
torias, como en los discos oortantss y las cachillas de mfquinas cepilladoras, y fijas, oomo
las cuchillae de mfquinas para oortar ohapas y ..s de las raspadorss de superfioles.

Quohiliss rotatoriaw
En tu forma mfs senoilla, la ouchilla .otatoria corte prinaipalsette a io largo de la
cara (filo cortante). Su funociln consiste ra saparsr la superfiole, plana o wiwvey y e =
cortar el tatlero grunde on fragmemtos mfls pequafios, lo cual és funcifs de la eierre. Sn la
figura X te ve o8mo funciona exic aparate.

Quohillas fijas .

Bn michos oasos,; las ouchillas pera cortar madeye eon relativimemts Pijads B 1s plesn
de madera la que gira oomtra la ouchilla, oomo en los tornos pare desemxollar obaphy ©'#
ol woviniento de vaivién psrpendioularwente a olls, cowo en las miiquizas rebmandores. Ohivo
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ajempio es @l rasmpador de superfionies, en el sl se hace avwizar la madera contra una
ouchilla rigida que tiene un borde ligeramente our-ado pars sacar una viruta delgada (de unos
0,006 pulgadss - 0,15 me aproxinadamente), Pn la figura XI se dan algunos ejemplos,

Cuahillac de mfquinas oepilladoras

Las ouchitlen de mfquinse oopiliadoras son de dos tipos: compuentas y de cementaciodn
{figura XII}. la espresa =r ju¢ trabaja el sutsr {Bandviken! uilioa 1 t8cruca 48 cements-
0i&r. la materic prima {acers) tiene un vaje ventenido de sarbano (alrededor de un 0,10%)

Y por lo tanto no es templable, 3Se auments el contenide de carbons de la parte de 1 cuchilla
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penetra hasta ‘a profundidad requerida. Durants el templado subuiguiente, sélo 1lu seccidn
carburada se endurece por complaic, y el interior de la cuchilla conserva la tenacidad propia

del aceroc oon bajo contenido de ocsrbono, Lla transioifn entre el material durc y el blando

er gradual, sin unos 1fmites bien definidos que, en ciertas condiociones, podrfan crear tensiones,

Bn la actualidad, 1a empresa sélo emplea acerc rico en cromo para las cuchillas de cepi-
lladoras, porque las mfquinas modernas de este tipo funcionan a velocidades y coa capacidades
muy grances, con lc ocual el filo de la cuchilla puede alcanzar temperaturas de 450°f‘.. Por
oonaiguiente, para esa. miquinas se requiere un mater:al con una temperatura de recogido
elevada. Las ocuchillas delgadas se templan, todas, perc lac mfs gruesas se templan por
corrisnte de alta frecuencia. La configursciln del temple es préoticamente idéntica a la que
s8¢ obtiene por cemsntacidn,

Las mfquinas trituradoras de wadera me utiliman principaimente para reducir maders y
ocortesa de desscho a pedazos pequefios gue puedan servir de combustible de calderas, y ocasi
tcdas las ffbriocas de ohapas, asf oomo machas otras plantas jue .rabajan la madera, las
emplean pare este fin. Asimisso, las mfquinas trituprsdoras para convertir la cortesa en
combustibls se wiilivan en mohos aserraderce que tlenmit una dewoortessdora y une planta de
trataniento al vapor, asf ocoms en alganaa f8bricas do oslulosa. Batre las demfs aplicacionss
figars 1a slaborscidn de tooones do pines resinercs para ls producvidn de trementinas la
trituracila de pedere de 10blo pare la chienoifn 40 ouztisntes en las plantas de extracoidn y :
ls preparecifn de materias fertilimmntes pare poer plawies wn ssoetas. las nfquines que
ahore se utilisen orsprundon sna gran varieded de midplss purtenscionter a veinte o mfe H
fawiountes, Selen requarives 410 a 35 ovohiiish pate foswar un jusgo. Otras squinas .
Mmoimu % opte $1D EWMSERl, gancoliss oo W&u ml&a 7 "pulverisadoras®,
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Figurs . 40 ento de un ahilla rotato:
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Exta teorfa sblo es vilida dentro de ciertos 1fmites. Es evidente que las cuchillas que,
en ocondiciones de usc normales, puedan utilizarse por un porfode mds lugo antes de requerir
mievo afilado y cuya resinstencia al dafiu causadn por pedazos de metal aea ipal o superior
la de otras cuchillas han de ofrecer una ventaja econémica adicional, en muanto que son

menores el desgaste de la cuchilla y los gastos de mantenimiento.

Algunas suchillas de trituradorae son de acerc de muy Daja sleanidn cor wn conbenide de
oarbtons que d& una dureza del orden de 47 » 54 HRC {oscala de Rockwell), e utilizan cali-
dades baratas de acoro comercial corriente a fin de que los precios sean 1o m&s bajos posible,
an respuests a la teorfa mfs Aifundida entre los compradores., (omo las cucnillas se templan
ocompletamante por métodos tradicionales y al acerc de baja calidad, por sus propiedad2m, no
se le puede dar mde que une tenactdad moderada, se ha de mantener una dureza relativamente
bBaja para que lae ouchillas 1o se rompan dsmasiade durante su usoc.

hil [-1:] 2}

Durante afiow, Sundviken ha fabricado uns cuchilla cementada para cortar chapa. Fstd
templada looslmente, lo cual signifioca que 88lo en uns parte (el fiio cortante) tiene la dureza
mhxima (59 a 60 HRC). Ei rendimiento de esta ouchilla ha resultado ser miy satisfacto ris,
tanto con madera de confferas como oon madera de frondosas.

Hace unos dos afos, Sandviken produjo una mueva ouchilla para cortar chapa, de una
oalidad mueva. Se trata de una cuchilla de acerd de baja aleaoisn, templada por ocorriente de
alta frecuencis. Su construccibn es idéntica o la de la antigua cuchills cementaday el filo
tione una duresa de 59 a 61 ERC y exvelentes propiodades de ounservaoidn, pues la ouchilla ae
mantiens afilada durante muocko tiempo. 3i piedras, clavos, nudos durcs, eto., ocasionan
dalics de poow importancia al filo, 8ste se puede restablecer ffoilmente con el tormo. En
oaso de curvature, el filo se puede enueresar con un martillo y despuls rectifioarlo; si se ;
praduce uhs muesoa, se pueds corregir limfndola y rectifiofndola. ‘

eSS e e

-

axras ds presidn

Las barras de presifn se utilisan tanto en los Sornos para desenrollar ohapas finas de
troncos como en las mbquinas rebansdores. Los primeros ticmen una barra giratoria o fija.
B tipo afs corriente de barre ds presifn tiene filo de sstellita, que le confiere uns gran
Mﬁm &3 mg ¥ m mm do copuarvenifn. 3in smbargo, ¢l mantenimiento
&m;mmxinmuudﬁ.mﬁmmm;mm.oomunclwoaumm. A o




- 208 -

Afiiado de lae ouchillas de miquinms

Quands caws ekt lias embotadae se afllan 2on culdadoy se obtienen las mejores propie-
dader 1 Gty ia mayor suracifn y la redunoi$n corrvespondiente de los ovstoa., 3in embsrgo,
neos viveonie v Tiie 1e una cuchilia reafllads no sea tan busno ocomo el de una rueva y
Pare veeni. BROovmohos oasues, «lio se aebe s oun reafilado defeotucso, lo cual ha dade motive

i TueaE ansuntiticadas y puede meno oabar la confiania que ge hays creado entre

fabr: wnite ¥ o liants,

P cangigiients, se deban campblar v volver a afilar las ouchillas antes de que su file
esté jemapiads embotado. 31 =e toma sata precauci®n, al reafilar (a cuchilla habrd gue

Poak e #wvus sh ot A pavn e vm‘nnm A < M e PV
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bion afilade debe ser Limpic y recio en toda su longitud, y no dobe presentar rebabas, puntos
quemados ni grietas de afilado.

La ras dad conseguida al afilar suchillas de méiguinas depends principalmente de los
factores =i, -iientest la méquina de afilar, la muela sbrasiva, ol mftodo de afilade y la

ejecucifn d=! afilado. A ocontimacién se consideran por ssparadc dichos faciores,

lo nfguina do afiler

En lz mayorfa de cascs, las méquinas utilizadas para afilar cuohillas rootas son recti-
ficadoras de superficicvs con husillos horisontales y mesas oscilanies, en las cusies se
scoplan muelas abrasivas de oubeta o de oilindro. Precuentemente, las cuohillas paquelias se
afilan en rec:ifivadoras de superficies con husillos vertioales y muelas de oubeta.

Por 1o general, la cuockilla we fija mediante ur plate elesstromagnitics o afianafindels s
la mesa oecilante de la mdquina de afilar, la oual efeotda un sovimiento de vaivée fremie al
busillo fijo que lleva la miela abragiva rotatoria. Lla ocalidad de la miquina de afiler tiens
una enorme importancia para los resultados del afilade. Mo debe vibrar y debe estar en
buenas condiciones para que el bisel sea uniforme y el filo agudo y limpic. Bn sfquines que
no son muy rfgidas, espsoialmente cuando no se emples ninglin fluido refrigeranie, el afilsdo
debe llevarse a cabc con el miximo cuidado.

lo_maia abrasiza

Es summnente importante selsocoionar una raeda que tenga la oalided y o1 taeslie 4e) grene
adscuados para el trabajo que se va a realisar.

galidad (dnress). Hay que prestar gran atenciin al grado de duress. 5 o Semwsieds
blandsa, la muela ns oonservard su tamafio, schre todo en Ia Fase do deibel*y; 7 o durasidn we
reducird excesivaments comt comsscusncia de esa rifipida leformacin, For o6 paMie; ol Ia
muela es wiy dura, no darf resultedos matisfactorios porque ae smpawtard ¥ wihotusd aﬁlha
morite y babrd que reavivarls oon frsouensia. La muela empastada y eshotads $ienle o quelin
Y & estropuar la ouchilla.

Be dehe seleccionar la oalidad de ls miela de ocouforwidad oon la compasioiln y |
del material ds la cuohilla, También son my importantiss el tipo de miﬁm
y o1 entado en que we snouentra, la forma ¥ la veloolidad de lr misla, ¥ la ;
preferible probar primerc oon una muela que sea ms bien blanda, ¥ lueg yaser
otre mfs durs y sfls scondmics.
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QERpE: Pare afilar ocuchillas de mfquinas, ceda ver me utilizan mfe las muelas i zrano
eds fino, Bn oiertos casos, se emplea un grano de nfm. 60 a 80, que ng proporcionalmente mfs
tlando que los mhs gruescs, Al ser mfs pecuefios y més sgudos, los granos nds finor penetiran
nhe fhoilmante an in superficie durs dr la oushilla wue los grancs mfe gruescs. For acnai-
guiente, uns muela de grar. fino cortard oon mence prewifn y menos peligrs de quemado, obte-

ridndose cor ella una mel:  superficia,

omandac i8n rel

givg
a8 reglas generales que ae aplican pars seleccionsr o1 gradc de dureza y ¢l tamafio del

Eranc &0n lag 31Mm . w0 erl

BiAL SREes+ lae melas de oomposiciln mie dure ee utilizan para materiales hlandos,
paqualine suparficies ds vout ;0t0, mayorss profundidades de oorte, y en rectificadoras que no
son perfectusente rigidas,

sl Jlandas. les wuelas de somponicila menvs sowpacta se weleccionan para materiales
duros, grandes supsrfisies ds comtacto, cortes de memares dimemaiones v mfquinas muy estables,

Demas. do y aogbedo. Para desbastar se utilisan muelas de grano gruesoy lar muelar de
granc pomuefio debon emplearse para el acabado.

Simbolos normelissgos. B! sistema de afmbolos utilizados para las muelas abrasivas sstf

normnlinado a escsls internscionals la designacién de ama mueis abrasiva contieae todos los
datos relativas a2 su calidad,

MW. FPara afilar cuchillas de acero para herramientas,

asere ds I.hsoi& :’iae en oromc o acerc ripido, suelen utilizerse muelas vitrificadas de Alundum.
Como regls gwisral; en las muslas parw afiladc de cuohillas #dlo se utiliza un agente de cemen-
teoidn vitrifioade, MW el cusdro 2 se indioan los nfimeres de ganc, las salidades y la estruo-

tara de las mualas pera afilsr oushilise ds siquinas.

R R Gubeta B-23 59-75
o : bt ey 59-75




Rielas de segmenios, Jismpre gque se pueda, conviene utilizar una mueia de ssgnantos en

lugsar de ana maciza {especialments s1 e irata de muelas de gran lamafo), pues el alre que

cireuls ilredsdor de los segmentos durante la rotacifn contribuye a que el afilado sea méa
rdpide v »1 oufriamiento ceior. Ademfe, li eliminacidn de las limaduras es mfs efiocas y la

capactiad e trabagc mayor ue 21 8 utiliza una maela de una pileas,

Huvtaldomde oy roavivade de ba Sueia, i b1 musly abrasiva tiene tendencia a quemarse,
Hay de reavivaria anpefilalamernte. Slempre jue se mMOnta una miely WievVa eE precigo reotifi~
SaYis iaPs tue ia oauperficle abrasiva funcione de manera unitforme. Tambiln hay que reavivarls
ie v an uando para ue ln auperficds cortante ae mantengs limpia y viva, reduciendo anf al
rfrime ol peligra ie guemar =1 Pilo Ae la suchilla,

Panto para 81 rectifieadc comc pars el reavivade se recomienda una reavivadors especial
para afiladc mamual, que va apoyada contra la mesa y el plato de fijacién, Tembiln se puedo
utilizar para ello una herramienta con punta de diamante, pero no una piedrs abrasiva {como
un pedazc de muela abrasiva), ya que es 4iffoil mantenerls lo bastante fija. Tampoco conviens
emplear una piedra abrasiva pues probablemente empastard la superfioie en lugar de limpiar la
cars de la muela agudizfndcla y dfndols mayor poder cortanie,

operacidn de by

L

guchiilas cialpente Lomnl . El afilado de cuchilias templadaz de maners seleotiva
{oomo las templadas con corrisntes de alta frecuencis o liz de apevo compuests) e wn trabajo
muy delicado, pues la muela abrasiva ha de trabajar eimmltfneaments en material bdlando y duro.
El blando tiende a adherirse ffoilmente a la muela la ocual, a #u vez, tiende a smpastsrse y

a quemar la cuchilla.

w. Hay que sujetar firmeseante la cuohilla, ya ses medi.te

un plate electromagnético o afiansdndola ul carro; munca debe mujetarss con la manc, Bs muy
importante gque las superficies ds contacto esifin exentas de rebabas, wuciedad o suerpos extreafios.

El platc debe poder girar, a fin de que el filo de la ocuchilla pueda formar oon la mueia
distintos 4ngulos, segfin el tipo de ouchilla utilisedo., Ousndo no se dispone ds un dimposi-
tivo de sujeccidn adecuadn, se debe oclocar la ouchilla sobre udia mesa ajustable, oon un tope
contra su borde posierior,

mtido d - pugly. Les ouohillas de miquines siempre deben afilawse hesie ol
filo, con lo ocual la moh conserva @ poder abresivo y disminuye el peligro ds uchrecslentas
mierto del filo, 5i el afilado se base an semtido oomtrarie, la muela m;a ol M
mds blando del biwel haoia el filo sertante, sspasténdoxe y perdiendo amp

uns miels cilfndrica. Con este miftodn, ve puede abfsner uh Blaeli
coasiones pueds resuliar ventajoso. B srbs onse; N6 o8 J0ONRSS - ke
difmetro demasiado paquelic, pues oon ells ss obsendnd mm i
liténdose anf el filo, Antes de imiciar la aperecidn de afilsle, hay e

refrigerante; lueogo se smpleza a haoer girar la muela, mantenisnds un p

Meabado del filo. El afilado ss termina dejundo que 1n mels sige oortanle
avansar mfe la ouchilla, hasta que 20 saltan ms chispss., De emte M w =
oon une superfiois s suave y se simplifica e} restiffosdic.



Yelocidad de gfiiado. Hay que ohservar cuidadcsamente ls velocidad presqrita para cada

muela, pues al corte mfxime se obtiens a dicha velocidad. 3i la veloeidad en insuficiente, ia
miela tendrd un desgaste sicesivoy por otra parte, con uns velooitad demasiado elevads se
obtendrd un sfecto ¢» afilado tan fuerte que el filo se quemari v suedarf inservibie, Oomo

#e ha dicho antes, sin ambarge, se pueder, ommlrarrestlar los fecton e una velneidad perith-

rica incorrecia seleocionando una muels de dureza acecuada.

Velocidad mxima. Hay que hacer notar gque, por mor de la seguridad, no e debe gobre-—
pasar la velooidad mAxima fijada para cada muein abrasiva., De una sairera general, la velo~
cidad de ls mesa de alimentacién debe estar comprendida entre 18 y 24 m/min (60-80 piesynin).

Alimerdacife, Ta alimentacifn debe ser pedunidat 0,002 mulgadas por carrara
(0405 wm/por oarrera), comc mfximoy eats regla tambiln se aplioca &) desbastadc. 5i la alimen-
taoién y 1a velaocidad de la mesa mon excesivas, las cuchillas pueden ectropearse con ETan
facilidad, lo# mejores rosultadod se obtienen efectuando un corte suave con avance de la mesa
moderadamente rfpido,

Gelentamiento perjudicial de ls cuchiila., El calentamientc en el punto de contacto entre

la muelsa abrasiva y la cuchills puede tener un efecto perjudicial para las propiedades del
acerc, 81 se sobrepasa la temperatura de templado original, el acero se recocerf, cor la
consiguiente pfrdida de dureza, 8i la temperatura se eleva lo suficiente, el filo se dete-
riorerf por endurecimiento indebido pues me volverf quebradizo.

Una sefial inequfvooa de oalemtamiento perjudicial de la ouchilla es la aparicid$n de loa
colores del reveaido., Mimntras no se vean oclores, no se ha producido la conversidn del acerc,
El revenido empieza con un color paja (amarillo) a 250%-300% (480°-570°F) y sigue oon azul
a 300°-350% (5700—6660!’), griz amlado y gris a 350°-400°¢C (G&O-YSOOF). A osta fltims tempe-
rature, el filo ha quedsdo inservible y hay que eliminar totalmmmie la parte detericrada con
la mela,

4o g grpnte (an lfxsdo). Todos los tinos do cuchillas de mfquina leben

sfilnm de mftrmh or hinedo, L& corriente del refrigesunte debe dirigirse hacis el

punto 40 adtaoto entire muels y ouohilla, ¢ ligeraments por encima de dicho puntoy a fin de

evitar que oq quene la ouchille, Adesds, de ssta forma me cemsigie al miswo tiempo limpiar

un pose la mela (figura XITT). B2 deplaitc del refrigeramte oirculaste de un sittema de refri-

goracifn debe tener capacided muriocieste pere que ol tiswno de ciroulaciln mfnimo sea de

@e ma%o8; xa«m; Mm mmaa% mm {44 gmlones). B wuy conveniente
00! &s, w mm que les limaduras y 1os fragmentos
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qug ﬂtioﬂdant » El refrigerante no debe oxidar la ouchilla ni la wfouving,

Cinndo ge utiliza el agua, se debe afadiv un agente antioxidante, ~ue pusde ser carbonato
#8di0o en una propurcidn de 4 kg/100 litres (5,8 1t/22 galones). Tumbién oe encuentran on el
mersado muchas emulsiones olecsas gue resultan mny oonvenientes como refrigerentes v quc por

lo general iienen la oxcelante propiedad de faviliiar ls ejeoucidn de supertivics perivcias,

Jestificado. Uns vez .erminado el afilado y antes de atilizar la cuchilla, hay que recti-~
fioar sl filo. N siquiera lss mejorws muelss abrasivas pueden producir uwna superficie afilada
10 Bastenie lisa para que un filo do cwchilla mea totalmente satisfaolorio. Siempre hay
arefiazos o raspaduras que den como rssultado un filo £spero y desigual, qu# se embotard muy
prento porque las partes que sobresalen entre los arafiazos ce desgastan répidarente. Pora
ebtener un filo sstisfectorio, que nonserve su agudeza durante mucho tiempo y permita que la
cuohilla trabaje con precieidn, debe eliminarse completamente, por rectificado, el filo irregular
qué & musls abrosivn siempre dejs en el lade recto de la cuohilla. Un buen rectificado influye
directaments on la duracir. de la cuchilla, la calidad de su oorte y la evonomis de su
funcionamiento,

La descripoidn limimie pusde mezvi. .8 gufa pars rectificar loa filns de las ~uchillos
de ofquinass

PLiese la ouchilla en un tornillo de banco o sobre un banoo, & una altura comveniente e
{luminando blen ¢l file,

La pledra de aceite debe ser perfectamsnts uniforme y sc ha de aplicar ocontra el bisel
sjerciendc una ligers prenifn subre todo 1 y por el lado plano, a fin de impedir que se
forme un filo redondeado (véase la Figura XIV).

El vectificado del ladc recto de 1. ocuchilla debe cesar en ouanto el filo irregular haya
dessparsuido o se bays enderesmdo,

Bl rectificedo mg s dabe forsar, y ha de llovarse a oabo oon una espeoie de movimiento
rotadirio a lo largo del bisel, La forms mfs rfpida y mejor de hgosrlo es dar uns
primera manc al filo oon uwna piedra de aseits de gramc grueso. Apliquose sobre la pisdra
na sosite de mdquiras omy flufdo y rediscase greduslmonte la presifn.

Proseguir ol mutiam ds la sdoms forme oun une pledra de aceive més fins,

Termfpene o1 afilado oon vas piedps 4o aosite (urd de grano fino por ambas ouras del filo.
Pare ¢'lo Bay que &agum I&QM(& pladra, baata uncs 2 ro (1/16 de pilgada) de

o (@8 potenota 10, por sjeaplo) pers asegurarse

11a cordard ol pupel floilments psro,
iy pero alsresentc.  Hay qne seiialar
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Ia nueva herramienta est£ construida has&ndose en ol principio de las pievas cambiab es,

ocon la idex de que diohs
(véane L: figurs Xv).

pleza, una ver desgamtusda, se deseche en lugar de volverla a afilar

Bl ngtezal de las fresadoras tiene 25 mr de espesor (") y en el momento de prep-Tarse

el presente irabajo se puede oonseguir en las cinco formar emtfndar siguientess

Didmetro exterior Orificio centrel Nimero de piegzas
)] desronta®les
100 40 3
120 €0 4
140 60 4
160 60 4
180 60 6

Es’a frema puede utilizarse en todo tipo de frossdoras de fresas mfltiples y de mesa
(orf), y en les mfquinas sortadoras de sepigas,
fremss pars forwar un gran cabesal cortador (2)) rientres que en las dos fltimas, ¢] cabezal
cortador se puede utiliser como una sola herrwrients o oomo unldad de herramientas rflti;les

(" y2).

BEn las primerss, se pueden unir variss

Lla finelidad del sistema de fijsoiln (3) ee determinar el emplazamienio de los dientes
amoviller y sujetarlos firmemente; oconsiste en una superficie portante plana (4) y un aloja-~
sientc oilfndrice (5). La forma de s pleza despontable os gemioiroular (6) oon bordes
Sortates de 26 we de largo (7). Asf pues, oada pleza tiwne dos filos. Los extromos de
dichas plovas (6) tambidn se pueden utilizar pare oortar) en aplicaciones de rebajado y
sospalsado,

Las piexas cortartes e fijan mediante una tola de scero (9) vy w. tornillo (10) que
forman &ngulos rectos oon ellzs., La bols empuja la piess contra el alojemionto y la mantiene
firmements suieta. El rompevirutas (12) que hay delante de la piezs cortante rompe las
virutas y las desvfs, spartfndolas de la zona de corte.,

las entrentee (13) de 1a ofrcunferencia del cabesal taoilitan el sjuste ¢ camplo de
piesas ouando se utiliza la herrsmienta como fresa de varies unidades (2). Pare cambiar las

t 1s superposioifs

‘Pleras deomomtadles de uns unidad de varias herramientas, hay una uporture a lo largo del
- exbexal que da soceso al sistema ‘e fijecidn. Mediarte una olgvija y un orificio en cada
oabegal g mign e ol emplasami.ito relativo de las plesas wes preciso. Una de laa
entajes de oste nistens & monteje sn que las piesas dessontables toman forma de espiral,
o ol pisde remiltar my @411 deade michos puntos de vista. Para oviter quo me formen
Bidientes lonigdtadinales en o) material al wiilisar une oonfiguracidn de veries herramientas (2),
4 Riosn len P‘m MWQ!“"Q larges que In apobura de los cabezales s oon lo cual sme

opde & 18 morwa sueoa SIS 1672,

w1 oual w8 cmplea averc de salidad

sguate dossicuado por la elimi-
1 pobessl sin necesiind de




Los siguientes ertudios sobre aplionciones diversar de la mad ra har. sido preparados

por la Organizaciln de las Naciones Unides para el Desarrulle Indus'rial,

ID/10 Técnicas porn ia u'ilizacidn de la maders como material de construcoidn
de viviendas en los pafses en desarrolls, Informe de un Grupo de Estudio,
Yienay 17 — 2% noviembre 1969
(Publioacifn de las Naciones Unidae, Wim. de venta: 70.I1.B.32.)

ID/M Froducoidn de casas de maders prefabricadas, por Keijo N.E. Tiusanen
(Publicaci$n de las Naciones Imidac, Mim. de venta: 71,I1.B.13.)

Ip/72 Funcién de la madera como material de embalaje en lom pafres en desarrolio,
per B, Hochaxt
(Publiocacién de las Naciones Unidam, Nm, de ventas 72,I1.B.12.)

1D/79 Producoisn de paneles a partir de residuos agrfoolas, Informe de la
Reunién del Grupo de Trabajo de Expertos,
Viena, 14 - 18 dieciembr. 1970
{tublicaoifn de lus Naoiones Unidas. MWim. de ventw: 72.II.B.4.)}

UNTD0/LTB/SER.D/4
Guides to Information Sources MY, 43 Information Sources on the
Furniture and Joinery Industry (Cufas de Puentes de Irnformacién W 4
Fuentes de informacién sobre la industria del smueble y de la sbanisterfa)

Ip/168 Industrias del musble y de la ebanisterfa para los pafses en desarrolles
Parte primera: Insumos de materias primas
Parte terneras Considersciones de gestién
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