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LA necesaria adecuacién de la normativa
particular de cada pais a una norma comun de
ambito europeo, hace que dichos paises vayan
adoptando de forma paulatina los métodos de
ensayo contenidos en la misma.

Dicha necesidad obedece, entre otras cau-
sas, a establecer un control en el intercambio
de productos similares entre los distintos pai-
ses que se acojan a dicha normativa, favore-
ciendo en definitiva la proteccidn contra el
comercio interior y exterior de productos que
no cumplen con unos minimos de calidad.

Espana no escapa a este fenémeno, y por
tal razén AITIM estudia la normativa europea
para los productos de la madera de primera y
segunda transformacién, elevando sus informes
a la Comision 56 de AENOR.

Este articulo recoge el estudio realizado so-
bre la medida de las desviaciones de la plani-
tud local de las hojas de las puertas planas de
fabricacién nacional, segun los métodos de en-
_sayo de la norma europea EN 224,

Dicho estudio se ha realizado sobre un total
de 81 puentas pertenecientes a 24 fabricantes
distintos, recogidas todas ellas en muestreo or-
dinario para su control de calidad.

La tendencia actual a vender la puerta pla-
na barnizada, hace que el acabado suponga
un reto de perfeccion para cualquier fabrican-
te ala hora de satisfacer las exigencias del con-
sumidor. No olvidemos que la capacidad de
apreciacién visual del 0jo humano entre las irre-
gularidades de superficie es de una pendiente
del 1,65 % para desniveles y rayas de 0,10 mm,
siendo mas acentuada cuanto mas brillante sea
et acabado posterior. Por este motivo es por lo
que la medida de la desviacion de planitud lo-
cal limita las calidades estéticas de la hoja de
la puerta.

Principio del ensayo

Consiste en medir sobre una longitud de
100 mm las variaciones de las desviaciones
mas importantes entre la cara de la hoja y un
eje de referencia que pase por dos puntos dis-
tantes 400 mm.

AB = Eje de referencia.

CD = Base local de medidas.

dr=  Valor maximo de la desviacion sobre
la zona de referencia CD en mm,

de =  Valor minimo de la desviacion sobre

la zona de referencia CD en mm.

El punto B estard situado bien por encima o
por debajo de la superficie de la hoja y sélo en
casos excepcionales coincidira con el eje de re-
ferencia.
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Enlafiguran.® 1 se recogen los ejemplos de
medida posibles, asi como el calcuio de la des-
viacién en cada uno de ellos.

as dimensiones figuran en milimetros.

Aparatos de medida

El aparato de medida que permite una apli-
cacién directa del principio del método, esta
constituido por una placa perfectamente plana,
sobre la que se desplaza 400 mm el palpador
de medida.

El palpador de medida debe tener una pre-
cision de 0,01 mm. Para este estudio el equi-
po técnico de AITIM ha disenado un micrémetro
con dicha precision. Consta en esencia de un
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potenciometro solidario al eje del palpador de
medida, capaz de enviar impulsos eléctricos a
un registro gréfico donde queda reflejado el per-
fil de la superficie de la puerta con una amglia-
ciony precision suficiente, permitiendo asi una
ampliacién estricta del principio del método.
Otro potenciémetro en paralelo con el anterior
permite regular la senal de entrada al registro,
aumentando o disminuyendo de esta manera
las desviaciones maximas y minimas respecto
del eje de referencia. Dicha capacidad de re-
gulacion exige, por cada cambio de potencial
de entrada al registro, el calibrado sobre una
superficie de referencia plana y rigida de espe-
sor contrastado (ej.. juego de galgas)|

Método operativo

Se situa la puerta en posicién horizontal so-
bre dos apoyos longitudinales rigidos, dispo-
niendo a continuacion el aparato de ensayo
sucesivamente en tres zonas por cada cara (ver
figura 2), dandose las coordenadas de los de-
fectos (C y D), tales como los definidos en fa
figura 3.

En este caso s6i0 se ha realizado un registro
por cada cara, pero ha sido precedido de una
exploracidn completa de toda la superficie de
la hoja por ambas caras, recogiendo aquellos
100 mm que el palpador mecanicamente refle-
j6, que fueron los mas desfavorables.

La justificacién de elegir la zona mas desfa-
vorable radica en el propio objeto de este es-
tudio, en definitiva determinar los valores mas
desfavorables de las desviaciones de planitud
loca! de las puertas planas de fabricacion na-
cional, para que, en base a éstos, se puedan
establecer las especificaciones correspondien-
tes a este ensayo.

Resultados

Para cada medida de cada una de las caras
se anotaron los valores relativos maximos (d,)
y minimos (d,), que como ya se ha dicho re-
flejan las diferencias mas importantes.

Se anotaron sequidamente las coordenadas
de la zona de medida sobre las que estos va-
lores han sido cobtenidos.

Todos estos datos figuran en una ficha por
fabricante, en la que se detallan las caracteris-
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listones de pino sin chapar
Alma alveolor romboidal
de cartén de 2,6 mm de . Tablero controchapado
espesor y 50 mm entre —%
lodos
tica de los elementos constitutivos de construc-
cién, adjuntandose los perfiles de la superficie
que arrojaron los valores mas desfavorables pa-
ra cada cara (véanse figuras 4 y 5). Cara__A Cara B ENSAYO DE
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mas desfavorables, se pueden considerar las . '
especificaciones siguientes como las mas ajus-
tables a las puertas planas de fabricacién na- 031 0%
cional.
Conclusiones
Los valores de las desviaciones de planitud
local, medidos sobre las 81 puertas estudiadas,
se han distribuido de la siguiente forma:
Numero . Desviag:ic}n
de medidas Desviaciones Localizacién del defecto Total méxima
EN 224
29 0,00-0,10
39 0.11-0.20 Sobre la parte del ta-
38 0,21-0,30 blero que cubre lar-
29 0,31-0,40 gueros y refuerzos
15 0,41-0,50 de cerradura 0,5
8 0.51-0,60 Sobre el resto del
1 061070 tablero: 0.3
3 0.71-0.80
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