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(CONTINUACION)

por Angel BUJARRABAL

3.— Distribucién de la Maquinaria en las Naves

En € primero de los trabajos de esta
seriec se decia textualmente: «una fa-
brica de tablero contrachapado bay que
concebirla como UN enorme almacén
con las maquinas intercaladas». Esta €S
la idea que mos propomemos desarro-
llar O comentar en este apartado.

Tres ideas dieben presidir el disefio
de una- fibrica: 1a continuidad de la
fabricacion; linea del producto; el al-
macenamiento cémodo y pensado de la
materia prima,. producto en elabora-
¢idn y producto acabado; y, finalmen-
te, facilidad de maniobra y traslado de
materiales de una seccién a otra. Son
tres ideas con cuerpo y espiritu propio,
pero intimamente entrelazadas, que
constituyen cifniento y alma de la vida
futura de la fébrica cuyo plantearmien-
to y existencia Se esta- gestando. .—

El tablero, en teoria, es una (linea
continua ~'de producto. Una troza la
desenrollamos, diez minutos después es
chapa en la bobina, quince después ya
puede ser chapa seca, aln caiente, lista
para €] éncolado en cuanto enfrie.
Concedamosla thedia hora para ello;
chipada y enfriado el tablero de nuevo,
habrén pasado “otros treinta minutos y
cinco después ya puede ser tablero es-
cuadrado vy lijado, listo para su alma-

cenamiento O venta. Es decir, que en
hora y media, la troza de madera pue-
de ser ya un flamantetablero. Pero esto
65 engafioso. Planteada asi la 1inea,
cualquier fallo en una seccidén paraliza-
ria todas las que a continuacion van y
produciria un amontonamiento en las
anteriores, distorsionando toda organi-
zacién y transformando |a fabrica, atn
después de subsanado el fallo O repa-
rada la averia, en un conjunto de pe-
quefias fibricas, trabajando cada una
a su are, sin ninguna idea de labor
en cooperacion.

S esto se produciria atin en €l caso
d= fabricar un solo tipo de producto,
cosa que nunca ocurre, asusta pensar
lo que ocurriria en una fébrica normal
espafiola, con més de 5 6 6 medidas
standard, 8 6 10 gruesos diversos de
tablero, y, en principio, cuatro tipos
base de madera: Okume, Limba, Sam-
ba y la denominacién genérica de Va
rias en la que se comprende: Calambd,
Ekun, Abé, Anguekong, etc., con SuS
diferentes categorias dentro de cada
madera:

Esto sélo ya indica la necesidad de
almacenamientos intermedios de sec-
‘oién a seccidon —torno Yy secadero; pre-
paracion de la chapa; encolado, y, fi-

nalmente acabado— que garanticen
unos dias de funcionamiento auténomo
sin romper 1a idea general de linea de
producto y de existencia conjunta. La
cuantia de esos dias-prevision serd fun-
cibn de los parametros intrinsecos de
la fabrica: tipos de produccion, super-
ficie util, personal existente, medios de
mecanizacién y traslado, etc. Tan varia-
ble es, que su estudioc ha de ser par-
ticular; cada caso es aparte. Nomas
generales no se pueden dar: beste de
Cir, que S entre seccién y seccién Se
provee, por gjemplo, para cuatro dias,
ante el encolado habra de proveerse
para doce dias, el triple, cuando menos.

{Como resolver esta dualidad bésica:
linea de producto-almacenamientos in-
termedios? Desde iluego, de la manera
mas barata y més productiva posible.
De la manera que garantice los sumi-
nistros mas rapidos con d menor gasto
en su realizacién. Partiendo del prin-
Qp'o axiomatico de la poca mecanize-
cién de este tipo de fébricas, d~ pare
cen las mejores soluciones:

A.—Una gran nave, en laquesin
columnas O entorpecimientos interme-
dios— las méguinas sigan esa linea
ideal tono, cizafla, secadero (o seca-
dero, cizalla, que ambos métodos tienen
ventgjas e inconvenientes), canteado y

. juhtado de chapa si los hay (particular-

mente el juntado), encalado, prensado,



escuadrado y ljado (con 1 6 2 lijado-
ras), pero lo suficientemente distancia-
das para permitir esos almacenamientos,
sin. que lleguen a entorpecer las comu-
nicaciones y traslados de una a otra,
de que antes se hablaba.

B—Una nave, més reducida, en la
que se sSiga escuetamente esa linea de
produccién y, paralela a ella, con los
menores soportes O colummas interme-
dias, de igua longitud y, por o menos,
vez y media en anchura, otra en la
que, idealmiente, cada seccién tiene ane-
jo Su almacén propio, previniendo tam-
bién los pasillos de desplazamiento de
material y hombres, de seccibn a ==
u b y aun dentro de cada una misma.

En ambos casos —se ha de repetir
hasta la reiteracion— se ha de prever
el espacio suficiente para el movimien-
to dsl material —sollados, carretillas,
chapa— y de los hombres, no sdio el
suficiente para su colocacion O extrac-
cion de las pilas, sino también €l me-
cesario para los posibles giros y m-
vueltas que puedan presentarsz. Esto
hace ponerse en guardia una vez maés
contra las columpas, no sélo por €l
espacio propio que restan, sino por el
que, alrededor de ellas, inutilizan al di-
ficultar avances, .retrocesos Yy giros. Y,
algo que suele olvidarse, sitio para la
eliminacion cémoda y rapida, limpia y
eficiente del residuo en cada maquina.
Y procurar que lineas de aprovisiona
miento y evacuacidbn £ crucen O mo-
lesten en lo minimo jmprescindible y
sean lo mas cortas posibles.

Con cualquiera de ambas soluciones
hay tres almacenamientos que t‘enen
vida propia: d de madera, el de tabie-
ro y d de colas y harinas.

El amacenamiento de madera ha de
ser amplio, manejable y de facil acceso
y salida hacia el tormo. Si hemos de
aceptar |a carencia deun amacenamien-
to en agua, § hemos de procurar unos
cocederos para hervir esos troncos.
Troncos que, a la sdida de las estufas
de coccidn, serdn tronzados y descorte-
zados, esto Gltimo a mano O mecénica
mente.

El patio de almacepamiento ha de
ser amplio, repetimos. Las diversas den-
sidades de las especies y algunas carac-
teristicas propias —citemos como ejem-
plo que, tras d desenrollo de 8 6 9 tro-
zas de Limba, la cuchilla del tomo
queda inservible y hay que cambiarla—

acomsejan (ue, en lo posible, se siga
cierto orden en desenrollo. Si mo hay
espacio suficiente, habremos de alma-
cenar | 0S ironcos segtn llegan, pudien-
do quedar abgjo de la pila lo que he-
mos de necesitar mafiana O pasado, tal
vez. Ello supone que, aunque se pierda
terreno, en €@ apilamiento debe preva-
lecer un semtido horizontal sobre el ver-
tical.

Todkes las pilas deben estar recorridas
por un puente grda, en cuyo terminal
debe existir u otro més pequefio O una
pluma que pueda abastecer los < -
ros. Resulta& més aconsejabre
otro puente Mas pequefio, cuyo reco-
mido abarque cocederos, zona de tron-
zado y pelado y llegue hasta boca-
torno, donde un quinal, pluma o gria-
fija pueda cargar d tomo, sin que
tenga otra misiéon que la exclusiva de
alimentacion del mismo. No seria per-
donable una egpga en méquina tan
fundamental. Los cocederos han de te-
ner la suficiente amplitud para intro-
ducir en cada uno de ellos material
bastante para una jornada de labor y
ha de haber, cuando menos, tres. Ea
uno, madera en tratamiento; en otro,
madera reposando Yy comservandose, y
en el tercero, la.madera que se ha de
elaborar en la jornada. Estufa que por
contener material y evaporizado y re-
posado, no importa que se abra y cie-
rre wvarias veces, O que permanezca
abierta varias horas seguidas.

El almacén de tablero ha de sar 10
suficientemente amplio para contener, al
menos, unma capacidad de 500 tableros
de cada clase de los que se tienen en
programa de fabricacién; el espacio su-
ficiente para poder apilar y desapilar
entre cada zona de tablero y un espa-
cio para € movimiento de entrada y
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salida del tablero a su sitio correspon-
diente. Lo ideal es qgue tenga su en-
trada muy cerca de la salida de lijado-
ra; su salida con facil acceso de camio-
nes y cercana a una evacuacion a la
calle, no interfiriendo €l patio de api-
lamiento, en el que también s debid
prever la llegada de los camiones car-
gados con los tromgos. Su planta, que
debe ser rectangudge Y alargada, da el
formato mas adecwmado 9 permite un
gran pasillo central longitudinal y a
ambos lados del pasillo, las pilas de ta-
blero suficientemente distanciadas para
actuar entre ellas. Esta idea es la que
debe presidir, de manera analoga. €l
espacio dedicado a stocage intermedio
y reparacién de las caras, tras su seca
do y antes de chapar.

Finalmente, muy préximo a fa enco-
ladura y aln més a la batidora o mez-
cladora, ha de existir un pequefio al-
macén, debidamente protegido del sol,
lluvia, humedad o calor excesivo, don-
de se guarde la cantidad suficiente de
jarabe de resing, endurecédor y harinas
vegetales, especialmente, y donde se
pueda conservar también Ja tireta de
reparaoion y otros materiales anlogos
con uma capacidad aproximada para
quince dias de trabajo. De modo im-
prescindible debe tener un pequefio qui-
nal para ¢l manejo de los bidones, un
servicio de agua corriente y una ba
lanza de pequefia capacidad, pero con
precision de hasta a gramo, para ve-
rificar varias veces al dia el control
de extension de cola sobre €l travesero.
Fuera ya de este cuarto, e inmediato a
la batidora, debera exidtir otro servicio
de agua corriente y BB artesas €n las
que almacenar |a harina cotidiana, a
fin de ura mayor agilidad. Sin olvidar
que hasta ese pequefio almacén, deben
llegar con facilidad sacosy bidones que,
llenos de material, alcanzan pesos de
hasta 300 kilogramos.

Estas han sido, en lineas generales e
intentando citar las normas fundamen-
tales Unicamente, las previsiones para
el célculo vy distribuciéon de una fabri-
ca media En esta serie de articulos,
resta ya tnicamente el como calcular
los costos exactos y cémo obtener un
ind ce de productividad global, méas in-
cisivo y menos ambiguo que el ntme-
ro total de tableros- obtenidos - y- los
gastos habidos. Eda doble idea serd <l
tema de nuestro proximo trabajo.-



