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Si examinamos la  situación de la  

Industria de la Madera, observamos 
que hasta el1 momento actual h a  dis- 
frutado de un mercado prácticamenk 
sin competencia, tanto en lo que se 
refiere a las ramas de tableros de 
partículas y cmtraehapadois, comc~ a 
las de pastas, serre~ías,  etc. La apa- 
rición de nuevos productos ajenos a 
la maldera que inkrfieren su merca- 
do hacen necesario el estudio de m& 
todos que permitan la  laclha compe- 
titiva, bien en sus aplicaciones y usos 
como en su precio. Para que el pre- 
cio final de 101s productos elaborados 
resulte inserior al actual, dejando un 
margen de beneficios a las a p r e -  
sas, se necesita actuar en todla la 
cadena de producción, e s  decir des- 
de la madera en pie hasta el pro- 
ducto que lanza la fábrica al merca- 
do, lo cual implica así una estrndura 
modernizada de todas las facetas de 
la industria de la madera. 

- Un concepto que pesa extraordi- 
nariamente en el precio final del pro- 
dudo, es el empleo de la mano de 
obra, cuyo coste está próximo a al- 
canzar el nivel de (otros paises. 1MRI- 
chos d!e los problemas dle fabrica- 
ción que antes se resolvk por 
medio de aquella, resultan hoy a 
un precio rproihibitiva, sienido nece- 

sario resolverlos mediante nuevas 
sistemas, máquinas automáticas, et- 
oétera. 

El conjunto de estas c i~wsctan-  
cias que, si bien hasta ahora no se 
habían presentado de forma auucian- 
te  y se ha~bíain eludido independien- 
tmentie por las entid*adas afectadas, 
constituyen hoy un problema de con- 
junto al que es necesario acudir por 
el peso que representa en la indus- 
tria y en la economía del país. 

Esp~cialmente Queremos recalcar 
el caso de los contrachapados, ya 
que el fmcionamiento semiautomáti- 
co de sus máquinas permite la apli- 
cación de los métodots que apunitare- 
mos a continuación. 

Un aumento de productividad po- 
dría conseguirse mediante ciertas 
modificacioneis técwica~s, pero cree- 
mos que e& supone un esfuemo pa- 
ra muchas empresas, llegando a ser 
una necesidad, a veues impos3ble de 
conseguir a corto plazo. 

Una etapa intermedia hasta llegar 
a los fines anteriores lo comtikuyen, 
indudablemente el Estudio Oientífi- 
co del Trabajo que, si bien ya no es 
nuevo en otras ramas de la industria 
-en las que es muy frecuente q.e 
cada empresa tenga ya su cronome- 
trador o persona dedicada al Estudio 

de M&odos- en la de la  madera 
se ha utilizado muy poco dada la si- 
tuación favorable que, como hemos 
dioho antes, h a  venido disfrutando. 

E s  alhora cuando (se precisa un au- 
mento de proiductividad con las me- 
dios de fabricación existentes, para 
dar cierta agilidad a la empresa 
mientras renueva sus instalacioines, 
o pone en marcha modificaiciones o 
métodos que exigen una cierta in- 
versión inicial, en esta tarea se verá 
auxiliada por dicho Eshidio Gentí. 
fico, máxime si conisideramos que el 
estudio y mejora del métoido 'de tra-  
bajo existenhe en la misma no Tepre- 
senta una carga para su ecokmmía, 
y que sus  efecto,^ en la ipro,du.divi- 
dad son inmediatos. 

Ed objleto principal de un cronome- 
traje es conocer cuál es la  justa va- 
loración de los diistintos puestos de 
trabajo de la empresa, para lo cual 
hay que saber su medida. Con ella se 
está en con'd'iciones de reducir cier- 
tas fases de fabricación inneoesarias, 
excesivamente costosas y comparar- 
las con otras que se traten de intro- 
ducir. De esta medida 'depende, pues, 
por )un lado el que la empresa pueda 
conocer una serie de datos muy Úti- 
les para su desarrollo, como son: 
programas de fabricación, nendi- 
mientos de máquinas, eficiencia de l a  
mano de obra, etc., y por otno lado 
el que puecta disfrutas de una mano 
de obra satisfecha y con confianza 
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en aquella, permitiéndole establecer 
sistamas adecuados \de salarios, adies- 
t ramien to~  de mandos, etc. 

EX Estudio Científico del, trabajo 
abarca un conjunto de técnicas que, 
si bien aisladamente son .capaces de 
aumentar l a  lproductividad de la  in- 
dustria que las  utilice, guardan to- 
das ellas u n a  relación íntima, y a  que 
los máximos resultados se consiguen 
con l a  apilicación conjunta de las  
mismas. 

Encontramos muy útiles a la in- 
dustria del contrachapado el Estu- 
dio de Tiempos de trabajo, la mejora 
de métodos, l a  planificación y con- 
trol de l a  producción, te1 control de 
calidad, el estudio de relaciones hu- 
manas, de sistemas de salariols, etc. 

La recntabilidad de la  empresa de- 
pende de que estas actividades enun- 
ciadas estén correctamente analiza- 
das, lo cual es  función de l a  
precitsión con que se efectúen los cro- 
nometrajes en el estudio de tiempos, 
que permite resolver puntos vitales 
como son: 

a )  Respecto a l  producto. 
1. Establecer presupuestos. 
2. Programas de fabricaciones. 
3. Comparar mbtodos de fabri- 

cación. 

b) Respecto a la mano de abra. 
4. Establecer planes de traba- 

jo. I 

5. Determinar y f i jar  costes 
de mano de  obra. 

6. Fijar  bases de incentivoó 
directos. 

7. Fi jar  bases de incentivos 
indirectos. 

e) Respecto a 1ü maquinaria. 
8. C3ontrolar su funcionmien- 

t o  y ren)dimiento. 
, - 

9. &elección de nuevas máqui- 
nas. 

." - ' 10. Distribución y transporte de 
materiales. 

11. Selección de nuevos equipos. -- 
d) Varios. 
,: 12. Simplificación de los proble- 

m a s  de dirección. 
13. Mejara de relacioneis con 10s 

dientes. 

E,s interesante comparar, por ejem- 
plo -respecto a l  punto 3-, si en 

un2 determhada fábrica se  debe de 
introducir un sistema de prensado 
para facilitar así las  fases  de carga 
en la prensa de platos calientes, au- 
mentar el tiempo de reunión, obtener 
mejoras en la cola, etc. 

Si conocemos mediante los crono- 
metrajes correspondientes los tiem- 
pos y producciones de las  fases que 
han de seguir a! prenisado en la  cade- 
na  de producción, es  fácil decidir so- 
bre la conveniencia del método. 

E n  el supuesto anterior de pren- 
sado, el estudio científico nos ipermi- 
t e  relacionar mediante tablas de 
datos normalizados las  diferentes va- 
riables que intervienen en el proco- 
so: especie de madera, tiempo de 
reunión, resistencia del tablero, hu- 
medad, presión, etc., que serán de 
gran utilidad para f i jar  la mezcla 
adecuada de cola, rendimienito de 13. 

máquina, elegir l a  materia prima, et- 
cétera. 

Así mismo, e s  posible, conociendo 
los tiempos y producciones correa- 
pondientels a! prensado, preprensado, 
etc., establecer correctamente las  E- 
neas de fabricación, distribución y 
transporte -punto 10- para ase- 
gurar  una contixui&ad en el proceso. 

Por  o t ra  parte, podemos asegurar 
que en cualquier proceso de elabora- 
ción es  posible introducir nuevos mé- 
todos, pero queremos recalcar en 10 
que se refiere a la introduación de 
maquinaria que no debernos pensar 
que nos resuelva siempre cualquier 
prolblema. En ciertos supuestos y si- 
tuaciones el trabajo de una máqui- 
n a  puede resultar antieconómico. E s  
preciso antes de introducirla analizar 
la función a realizar, pa ra  poder ase- 
gurar  que las condiciones t6cnicar 
de la máquina encajan dentro de 
aquella; una vez satisfecho este as- 
pecto técnico es preciso comprobar 
que el aspecto económico justif?ca su 
adopción. Pero, a veces, nos encon- 
tramos con varios métodos que tie- 
nen posibilidades técnicas stmilares 
y entonces no son solamente estos as- 
pectois los que determinarán la elec- 
ción de uno u otro, sino que tendre- 
mo,s que considerar tambihn otros 
faictiorers 'socides irngortanites pero 
difíciles de medir como posi'ble au- 
menta o disminución de la  mano de 
obra, comodidad en el trabaj~o, psico- 
logía del obrero, etc. Hay  que k a e r  

en cuenta que, en conjunto, los fac- 
tores humanos tienen tan ta  impor- 
tancia como los faetores materiales, 
jugando un papel importante en la  
mejora dmétodos. 

Como ejemplo de todo lo dicho an- 
teriormente, exponemois los resulta- 
dos de un estudio (de tiemplos toma- 
dos a una máquina y s u  operario 
en una fábrica de tableros contra- 
chapados. L a  unidad de tiemipo es  la 
diezmilésima de hora. 

Método actual: 

Tiempo tokal del ciclo ... 310 
T1iempo manual máquina 

.................. parada 110 
Tiempo manual máquina 

............ en marcha O 
...... T'iemgo total manual 110 

......... Tiempo máquina 110 

......... Tiempo mbquina 200 
Util izacih del operario ... 35,s % 
Utilización de la máquina. 64,5 % 

............... Producción 100 'ió 

Ed análisis efectuado a l  croaome- 
t r a r  permitió modificar l a  s i t u a c i h  
de los puestos de abastecimiento y 
de colocación de los materiales, au- 
mentar e! rendimiento de la  máqui- 
na y efectuar fases  manuales mien- 
t r a s  esta  funkionaba. Es tas  mejoras 
dieron como resultado las  siguientes 
cifras: 

... Tiempo total del ciclo 280 
Tiempo manual miquina 

.................. parada 80 
T'iempo manual máquina 

. . . . . . . . . . .  en marcha 30 
...... Tiempo total manual 110 

............ Tiempo máquina 200 
Utilización del operario ... 39,3 % 
Utilización d,e l a  m&quina. 71,4 9% 

............... Producción 110,7'% 

Se observa que l a  producción por 
el método corregido es  de un  10,7 por 
100 mayor que por el sistema itradi- 
cional. 

Los cambios realizados en el mé- 
todo se hicieron simplemente con el 
f in  de mejorar la utilización del obre- 
ro y de la  máquina con los medios 



txistentes. Aún queda la posibilidad 
d& utilizar mejor el tiempo invertido 
por el obrero asigtiándoZe más de una 
máquina. 

Cuando éstas son automáticas es 
muy fácil que un operario pueda 
atender a más de una. Eista funcio- 
na por sí sola de tal forma que no se 
pueden producir daños al operario, 
a los materiales o a las mismas má- 
quinas, al continuar funcionando miis 
tiempo del de'bido. 

Aunque no sean automáiticas, es 
posible  muchas veces que un obrero 
atienda también a >más de una, si 
bien en estos casos se precisa un cle- 
talle estudio meciiante los diagraanas 
hombre, máiquina, preveer las ma- 
niobras de puestas en marciha y pa- 
rada, así como ciertas fases manua- 
les necesarias para el funcionamiento 
de aquella. 

En el caso que analizamos fue po- 
sible acomodar las máquinas al rit- 
mo normal del operario, dándole los 
tiempos correspondientes en rancep- 
tc. de suplementos. resultando: 

Tiempo total del ciclo ... 280 
Tiempo manual máiquina 

parada ... ... ... ... ... 80 
Tiempo manual máquina 

en marcha ... ... ... ... 140 
Tiempo tata1 manual ... ... 220 
Tiempo m&quina ... ... ... 200 
Utilización del operario ... 7816 % 
Utilización &e la máquina. 71,4 % 
Producciíjn ... ... ... ... ... 221,4 96 

Este ejemplo nos pone de relieve 
la necesidad de estudiar nuevos mé- 
todos de trabajo. Dada la diversidad 
de factores q m  concurren en el pro- 
ceso de fabricacidn es muy probable 
que cada supuesto exija mediois y 
m6todos dSstintos, pero habremos cori- 
seguido un avance notable si logra- 
mos establacer este sistema práctico 
en análisis en las Industrias de la 
Madera. 

Este sistema: primera meta a la 
que creemos que se debe llegar, no 
snpone -como$ ya hemos dicho- 
más que una adaptación a nuestro 
campo, de los métodos que utilizan 
desde hace diez años otras ramas de 
la industria, para aumentar su pro- 
ductividaid. 

T M. E. M. 

Utilización de Tableros Aislantes 

1 
en la 

Gonstrucción, 
para Aislamiento Térmico 

Los tableros de fibra no comprimi- 
da (tablaros aislantes), con un coefir 
ciente de conductibilidad térmica de 
G,04 kcal/dhQC. es uno de los m e  
jorec materiales utilizables para el 
aislamiento thrmico. Su poder de 
aislamiento eis igual a quince veces 
el de un muro de ladrillos del mis- 
mo grosor. (Es decir que un tablero 
de 10 mm. aisla igual que un muro 
de ladrillo de 15 cm. de grueso. Y 
que un muro de ladrillos de 38 cm. 
sobre el que se f i ja  un tablero de 
20 mm. hace el mismo efecto aislainite 
que un muro sólo de ladrillos de 
68 cm. 

Emplazamiento 
Se puede instalar el bablero en d 

interior (del lado caliente), o en el 
exterior (lado frío). El  efecto en los 
dos casos es más o menos el mismo; 
pero es preferible ponerle en el in- 
terior pues de esta forma el muro 
frío e s a  separado de la habitación 
por el aislante y sa evita el calen- 
tarle. 

Método normal 
de fijación 

Los tableros deben ser encolados 
si l a  superficie d d  muro lo permite; 
pueden tambikn ser davados o en- 
colados sobre listones. Este último 
método es más caro pero el efecto 
aislante es más eficaz por l a  exilsten- 
cia de una cámara de aire. A pesar 
de las ventajas que representan en 
lo que conciwne al alidamiento Sr- 
mico su empleo está relativamente 
poco extendido. 

Aplicaciones 
especiales 

1) Recubrimiento de piezas frías 
y húmedas. Los muros interiores o 
exteriorw en los que la humedlad 
penetra por efecto de un aislamien- 
to insuficiente (sótanos, bodegas ...) 

pueden ser aislados por medio de 
tableros bituminosos fijados sobre 
cuadrículas de listones, lo que pro- 
porciona un espacio vacío entre muro 
y tablero por donde se puede asegu- 
rar  la ventilación. 

2) E n  muros demasiado ddgados 
y f'ríos en los que se condensa la 
humedad en su superficie. Utilizm- 
do 10s tableros aislantes normales se 
evita esto ya que l a  humedad no se 
coadensa sobre una mperficie ca- 
liente. 

3) Huecos para radiadores, cavi- 
dades para el paso de tubos. Se pro- 
ducen fuertes variaciones de tempe- 
ratura precisamente en  estos sitios 
en los que d grosor del muro está 
reducido, dando lugar a importantes 
pérdidas de calor. Revistiendo los 
interiores de estos huecos se puede 
remediar estas p4rdidas. Ea general 
el grosor de los taibleros a emplear 
es de 16-20 mm. y se pueden fi jar  
en cualquier parte. 

Las ventajas son lals siguientes: 
Los tableros son fáciles de cortar a 
las dimensiones deseadas; son f á i c i s  
de unir y de clavar. Cuando se si- 
túan en los huecos de los radiadores 
se les recubre con una chapa de 
aluminio muy dlelgada que mejora 
el aidamiento al reflejar el calor. 
La chapa se puede encolar sobre el 
tablero. 

4) Los tableros aislantes ~e em- 
plean más frecuentemente para aisla- 
miento térmico de sudas  que para 
muros; en este caso se disponen de- 
bajo del sueto, que puede ser el&sti- 
co. Se ut3lizan siempre tableros %tu- 
minosos. 

Cuando se instala un suelo flo- 
tante los tableros aislantes no se 
utiilizan más que para aislantes &ni- 
cos, eliminan los ruidos de les pasos 
y los ocasionados por d trabajo. 


