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En el prhmo de 1- itrabaijos de esta 
serie y decía textualmente: <cuna fá- 
brica & tablero contrzh~tpado hay que 
wnioeibirila como un e n o m  a h a &  
con 1% mhquiuas uiterca?ladIis9>. M es 
la idea que nos propmemos desamo- 
llar o cumentar en este apanhdo. 

T r q  ideas &bm p i & r  el di& 
de m- fhbrim: la continuidad de 1a 
fabkauón* lima del produoto; el al- 
~nacenamkto &modo y pensado de la 
matehfia *, . prodi.xcito en d h k a -  
oión y produ& amhdo ;  y, finahen- 
te, faoi1diad de maniobra y trasMo de 
materiales de una sección a otra. Son 
tres ideas coa cuerpo y espíritu propio, 
pero ímtirnmenite entrelazadas, que 
cmtituym Cirmento y alma de la vida 
futura de la fábrica cuyo planteamim- 
to y e&k.kwia se gestanido. .-- 

El &bho ,  teoría, es una (línea 
cmtin*--de producto. Una Croza la 
desenrollarruos, diez minutos después es 
chapa en la bobina, quince después ya 

cenamiento o venta. Es d e ,  que en 
hora y media, la troza de m a h  pus- 
de ser ya un flamante tablero. Pero esto 
es engañoso. Wanteadci 'sí la Ilnea, 
mlquier fallo en m a  secoión paraliza- 
rí~a todas las que a continua&5n van y 
produciría m montonamieuto en las 
anteriores, distmionando toda orzani- 
zacibn y tramfínmmdo la fábrica, 
después de suhanado el failo o repa- 
ra&@ L avería, en un coajunto de 
queñas fáíxicas, tmbajacndo cada una 
a su aire, sin ninguna idea de labor 
en cooperación. 

Si esto se prod~~ciría atín en el caso 
d.: fabricar un solo tipci $e producto, 
cosa que nunca ocurre, asusta pensar 
lo que O C U N ~ ~  en una fábrica normal 
española, con más de 5 ó 6 medidas 
3tandard, 8 ó 10 gmesos 'diversa de 
tablero, y, en principio, cualtro tipos 
base de madera: Oikume, Limba, &m- 
ba y la denminaoióa genérica de Va- 
rias en la que se comprende: Calambó, 
a u n ,  Abé, hguekang, &c., con sus puede ser chapa -a, aún caliente, .lista 

pma el en~olado cuantó &b. ' difkeates categorías dentro de cada 
C m & d I m l a  hedi? hora para &O; dadera. * 

chiaijada y enlfdado el tablero de nuwo, Esto sólo ya Mc%i la necesidad de 
habrán @a&~&105'txi~nta minutos y álm$enmientos intermedios de yec- 

cinoo d e s p h  ya puede ser tablero es- 'oión a 560ci6n -torno y secadero; pre- 
ouzithadu -y &@do, listo para su alma& paración & la chapa; ancolado, y, fi- 

nalmente acabado- que garanticen 
unim días de ~ c i m & e n ~ o ~ a u t ó m x n o  
sin romper la idea generd de línea de 
producto y de exis$encia conjunta. La 
-tía de esos &as+revisión será Yhn- 
c i h  de los parárnetros MrAkwxa de 
la f&b.rica: tipos de pr&umi&, super- 
ficie tia, personal existente, media de 
mecamkación y traslado, etc. Tbn varia- 
ble es, que su estudio ha de seo: par- 
ticular; cada cas~o es aparte. Nomas 
generales no se pzUedm dar: baste de- 
cir, que si entre seoción y sewi6n se 
provee, por ejemplo, ppaTa cuaitrb dias, 
ante el e n d a d o  habrá & prwmme 
para doce 'días, el triple, cuando menos. 

¿Cómo resolver esta dualidad básica: 
línea de producto-almaceu~a~niantbs Ba- 
termedios? Desde iluego,' de ,la maiiera 
m& barata y más promduotiva posible. 
De la manera que garantice d o s  sumi- 
nistros más rápidos c m  d menor gasto 
en su realíza&n. Partiendo del p h -  
Qp'o a x i d t i m  de la poca mecaniza- 
ci6n de este tipo de fábricas, d~ pare- 
cen las mejores soluciones: 

A.-Una gran nave, en la que s i n  
ccluanas o mtorpeaimi,wtos &ame- 
dios- las máquinas sigan esa h e a  
*al tomo, cizalla, secadero (o seca- 
dero, cizalla, que mbcw metoda ti ' men 
ventajas e inconvenientes), cantado y 
juntad10 de chapa si los hay (panticu!la~- 
mente e1 juntado), encalado, prensado, 



escuadrado y 1,ijado (con 1 6 2 lijado- 
ras), pero lo sufic9entemente dktwxia- 
das para piermitir esa almawmunilemtoS, 
simn que lleguen a mtm-mcet ti35 .Bsu- 
niaaciones y traslados de una a otm, 
de que antes se mhab'laba. 

B -Una nave, más reducida, en la 
que se siga escuetamente esa 8bt% de 
producción y, pm1& a ella, ccni 1% 
menores sopoiítes o d~l r rnas  &e~mie- 

dias, de igual ~laaigitud y, b menos, 
vez y medita en anchura, o* en la 
que, i~dealrmwite, cada S&& time a n e  
jo su athaoéh propio, previniendo t a p  
bién (los pasillos de desplazamiento dk 
material y hombres, & s d n  a S- 

u b  y aun dentro de oada una mima. 
Eai anrlros casos --SR ,ha de rkptir 

hasta la reit@ra&h- se h de p w r  
el espacio suficiente para el imio~imim- 
tu &l materid -solledos, ca~rstJllas, 
oha@i- y de los hombxes, no $610 el 
suficiente para su wl&ón o extrw 
ción de las pilas, sino también el m- 
mario para los posibles giros y m- 
wel1tas que puedan presentaw. Esto 
hace ponerse en guardia una vez mils 
aonaontra las oolummas, no sóllu par d 
espacio propio que restan, sino par d 
que, d d e d o r  de ellas, kvtilnzan al di- 
f i d t a r  avances, ' . r w m  y giros. Y, 
a& que suale olvidarse, sitio para la 
elhiaacih  cómodki y rápida, h p i a  y 
eficiente &l residuo en m& máquina. 
Y procurar que Ihms $e aprovisiona- 
h t o  y evacuacióoi se c r u m  o m e  
lesten en lo míniirno imprescindilble y 
sean lo más cortas posibles. 

Con malquiera de ambas soluciones 
hay t m  abaenamimtos que t'knen 
vida propia: el de madera, el de tabile 
ro y el de cdas y harinas. 

El almacenamiento de madera ha de 
ser mpiiu, manejable y de fácil acceso 
y salida hacia el taqrj. Si hemos de 
aceptar la carencia de un almacenamien- 
to en agua, sí hemm 'de proourau unos 
d e r o s  parra hqwír esos troncos. 
Tmcos  que, a (la salida de las estufas 
de icucción, serán bgnzaidos y desconte- 
hdos, esto W m o  a mano o mecánica- 
mente. 

El patio de ~ l m a ~ e n t o  ha de 
ser amplio, repetimos. lbas diversas den- 
sidaides de (las espeak y a~~ cara0 
terísiiuas apropias -Qhntos -o ejem- 
plo que, tras el deswrdlo de 8 ó 9 tro- 
 as de Limboi, la cuiahilla del tomo 
queda inservible y ihay que cambiarla- 

awmejaa que, en b p&le ,  se siga 
cimto mdm en deseairdlo. Si no hay 
espacio suficiente, 14mhe.m~ $e: alma- 

los bmcos según ~liegan, p d k n -  
do quedar abajo de la pila lo que he 
mas de necesitar &ana o pasado, tail 
vez. El10 s u m e  que, a q u e  se pierda 
terreno, en el qxüamknto &be v a -  
lecer m sentido h&nta:l sulrre 4 ver- 
t i d .  

Todas las $as deben estar remidas 
por un puente g h ,  m cuyo terminal 
dabe existir u otro pequeño o una 
pluma que $pueda abastecer llos &- 
ros. ILeUuLta &o máis 1qconyeyyeyabk 
otro puente más pequeño, cuyo =o- 
mido abarque d e r o s . ,  urna de &m- 
zado y pelado y llegue hasita boca- 
torno, don& um quina~l, pluma o grúa- 
Gjoi puedia cmgar el tomo, sin que 
tenga otra misión que la mclwiva de 
dialimieotaoión del mismo. No seria p r -  
doinable una espera em &quina tan 
fmdmenitaI. Los cocederos han de ;De 

ner la suficiente amplitud para &m- 
dcch en cada uno de ellos mate.nia1 
bastaate p r a  una jornada de labor y 
h de h'aber, cuando menos, Ea 
uno, madera en tratamiento; an otro, 
madera rerposando y cmervándose, y 
en el tercero, la ,madera que se 'h de 
eiabmar en (la jornada. Esltufa que por 
contener material y evaporizado y m- 
posado, no hpo* que se abra y cie- 
rre varias veas, O qw p e m -  
albierta vanias horas seguidas. 

El '5~1mckn de  tablero ha ha ser 10 
suficientemente amplio para contener, d 
menos, una capacidad de 5500 tableros 
de ca& clase de 1% que se timan m 
programa de fahicacibn; d espacio su- 
fioimte para poder apilar y dwapiiar 
entre cada zona $e tablero y un spa-  
d o  para el nUoY3mien1to de entrada y 

d ida  d d  Srrbbro a su sitio oob.sespan- 
diente. Lo ideal es qzie tenga m m- 
trada muy cerca de la salida de iijado- 
ra; su .d ida  .con fácil a m o  de camio- 
nes y cercana a una evacuiacih a la 
calle, no inkdiriendo .el patio de api- 
bmkato, eai d qw U i 6 n  se &&6 
prever la Ilegadt) dlka camiones caz- 

debe ser rectan- y a.larg&, da d 
formato m& ademado si peanite m 
gmn pasillo c3ntral h g i t u d i d  y a 
ambos iadus de1 pasiilq las @as de t& ,. 
blero suficientemente d h c i a d a s  pwa 
actuar entre ellas. lbta idea es La q w  
&be ,presidir, de manera anái1uga. el 
espacio dedicado a st-ge intermedio 
y sapa~aaiíui de las caras, tras su seca- 
do y antes de chapar. 

Finachemte, muy ipr6xho a ja =m- 
ladura y aún más a la batidora o m- 
cldora, ha de existir un pequeño d- 
ma&, debidamente protegido del sol, 
lluvia, humedad o calor exOeSam, don- 
de se guarde la cantidad sdiciente de 
@r&e de resina, enduiileoedos y hiarinas 
vegetales, espeoialanente, y donde se 
pueda conservar tam1M6n la thta de 
reparaoión y otros makrieles d logm 
con wua acapQQdad aproxb* para 
quinoe días de (trabajo. De modo ixn- 
p m h d i b l e  debe tener un z p " 1 d o ~ q ~ 7  
n d  para d manejo de los bidmes, um 
servicio de agua corriente y una ba- 
lanza de pequeÍía capaoidd, pero c m  
pxisión de hasta al gramo, para ve- 
rEcw varias vees d dia el controil 
de extensión de cola sobre el traveseru. 
Fuera ya de este cuarto, e inmediato a 
la baitidora, deberá existir otro servicio 
de agua 1?0írien~te y mas artesas en h 
que almamar la harina cotidiana, a 
fin de uma mayor iigillidad. Sm elvidar 
que hlasta ese pequeño aluna&, deben 
llegar ccni facilidad sacos y bidmes que, 

I A. 1.-T. l .  M. 
trabaja para usted 

poniendo lo 
investigación técnica 

al servicio I 
ca media. En esta serie de aútícwlos, 
resta ya úoicamente el &no c a l d m  
los costos exactos y c ó m  obtener un 
índice de productividcd dobat, más in- 
cisivu y menos ambiguo que el n h e -  
ro total de tableros- &&m - y- <los 
gastos habidos. Esta dchk idea .ser& ai 
tema de nuestro pr6xim trabajo.. 


