VIAJE DE ESTUDIOS a la Gran Bretaia

VISITA AL
LABORATORIO DE
PRINCES RISBOROUGH

Se comenzé el viaje con la vi-
sita al laboratorio del Estado, de
Princes Risborough. Durante la
visita se proyecté una pelicula
que la BBC habia preparado para
la T.V. de divulgacion de las
ventanas de madera, de 50 minu-
tos de duracion. También se die-
ron dos conferencias, sobre el
tratamiento de la madera y aca-
bados decorativos con vistas a
un posterior escaso mantzni-
miento, y métodos de ensayos
de las ventanas.

La pelicula, en su mayor par-
te, recoge el dialogo entre los
profesores O’Sullivan y Hardy.
Las ventanas tienen dos funcio-
nes principalmente: la aireacion
y la iluminacién. La crisis de la
energia ha obligado a plantearse
el gran problema de las pérdi-
das térmicas. En Gran Bretaa,
alrededor del 50 por 100 de Ia
energia se consume en la cons-
truccion. La pelicula recege una
serie de investigaciones sobre
la influencia que las formas y di-
mensiones de las ventanas tie-
nen sobre la vida social y profe-
sional, y posteriormente aborda
el problema de las perturbacio-
nes sonoras.

La conferencia sobre el trata-
miento de la madera y posterior
acabado. de las ventanas con el
fin de conseguir que el manteni-
miento de éstas sea minimo, fue
dada por el Sr. C. S. Smith, Di-

La British Woodwork Manufacturer's Association preparo para
los miembros de la F.E. M. !. B. (Federacion Europea de Carpin-
teria de Madera) un viaje de estudios para conocer la industria
briténica de ventanas. Este viaje tuvo lugar entre los dias 29 de

septiembre y 3 de octubre.

Ademas de las visitas a fabricas, se prepararon conferencias
y discusiones sobre los temas que mas incidencia tienen sobre
la industria de fabricacion de ventanas.

El nimero de asistentes fue de 44 de Alemania, Holanda, No-
ruega, Suecia, Francia, Italia y Espana, ademéas de los miembros

ingleses.
rector del Hickson’s Timber Im-
pregnatio Co. Ltd. de Castleford
(Yorkshire).

El cbjetivo de la conferencia
es considerar las ventanas de
madera sometidas a tratamiento
por la técnica de impregnacion
controlada, empleando férmulas
de preteccion hidrofugas, cuyo
acabado es a hase de capas
translicidas de pigmentos soli-
dos, y comparar los costes de
estos tratamientos iniciales, que
permiten un posterior manteni-
miento reducido, con aquellas
que sin previo tratamiento pos-
teriormente deben ser manteni-
das asiduamente.

El empleo de productos hidro-
fugos aumentan las cualidades
de los productos quimicos con-
servadores, a la vez que redu-
cen al minimo la cantidad de
agua de absorcién y, en conse-
cuencia, mejoran la duracién, en
servicio, de la madera.

El acabado da apariencia ex-
terior a la madera; si se acepta
que no pueden ser absolutamen-
te controladas las variaciones de
humedad, es importante que la
capa de acabado permita «respi-
rar» a la madera, es decir, el pa-
so de humedad a través de la
capa de acabado. Empleando es-
tos tratamientos puede conse-
guirse que la separacion entre
mantenimiento sea de tres a cin-
co anos.

La conferencia sobre ensayos
de ventanas fue dada por el se-
flor Neuman, del laboratorio de
Princes Rishorough. En ella des-

cribi6 los ensayos de penetra-
cioén al aire (segtin Norma BS nu-
mero 4315) y penetracion al
agua (segtin Norma BS n.»° 4315)
explicando que el resto de las
propiedades mecanicas se estan
estudiando, no encontrandose
aun normalizadas.

VISITA A

EAST AND SON LTD.
DE BERKHAMSTED
EN HERTFORDSHIRE

Esta industria se cre6 en 1840
y esta especializada en la fabri-
cacion de ventanas de encargo,
asi como para suministro de car-
pinteria de edificios publicos.
Ademas de ventanas de madera
también fabrica ventanas de alu-
minio y plastico. La distribucion
de su produccién es nacional.
Se visité también un barrio resi-
dencial en construccion, en don-
de se comprobo, en obra, la co-
locacion de la carpinteria.

VISITA A
WHITAKER AND CO. LTD.
EN BRADFORD

Esta empresa emplea a 190
personas y sus fabricados son
ventanas, cercos de puertas y
escaleras. La distribucion de su
produccion es nacional, si bien
un 50 por 100 de ella se consu-
me en los Condados de Yorkshi-
re y Lancasterhire.

La madera empleada en su
mayor parte pino de Suecia y
cedro. La madera aserrada viene
ya cortada a las escuadrias re-
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queridas, con lo cual el rendi-
miento en materia prima es 6p-
timo.

El almacenamiento de madera
aserrada se hace en naves
abiertas por dos de sus latera-
les para la aireaciéon y secado.
Esta empresa tenia almacenados
1.500 m’. de madera aserrada de
resinosas. Cabe destacar la bue-
na calidad de la madera emplea-
da. El movimiento de la madera
se efectuaba con dos carretillas
elevadoras de carga lateral, lo
que permite un aprovechamien-
to grande de la superficie de la
nave al no exigir calles muy an-
chas para maniobra.

En una de las naves se fabri-
caban puertas de garaje y arma-
rios de cocina, si bien, al pare-
cer, el mercado de estos mue-
bles esta tan saturado que hace
dificil la competencia, lo. que ha-
bia obligado a restringir su pro-
duccion.

En otras naves se mecanizaba
la madera comenzando con el
tronzado, para pasar a desdobla-
do, si fuera necesario, y a mol-
dureras y perfiladoras. La mayor
parte de la maquinaria es de fa-
bricacion inglesa, cabe destacar
en esta empresa una retestado-
ra automatica Wadkin-Bursgreen
de cargador automatico y pro-
gramacion previa.

El montaje se efectia en una
nave de suelo de madera. Para
el encolado de las ventanas se
emplea cola de resorcinol de fra-
guado en frio.

Toda la madera antes de su
montaje es tratada en autoclave
por el método VAC-VAC.

Antes de su almacenamiente,
tanto los cercos como las ven-
tanas son pintados por inmer-
sion.

VISITA A
BOULTON AND PAUL

Se visitaron dos factorias de
esta empresa. Una en Midwood,
de montaje, y otra de mecaniza-
cion en Lowestoft, cerca de Nor-
wich.

En la factoria que correspon-

de a la mecanizacién, la madera
se descarga directamente de los
barcos en un muelle de la em-
presa. Tiene un almacén de ma-
dera aserrada compuesta de 18
naves cubiertas con un conteni-
do de 90.000 m3.

La madera se transporta des-
de las naves hasta un muelle de
carga, y mediante un sistema de
clasificacién entra a cada linea
la madera requerida. Esta cade-
na de clasificacion tiene unos
100 m. de longitud.

Hay 11 entradas a la nave de
fabricacion, pasando en primer
lugar a las retestadoras.

Los recortes del tronzado pa-
san a una astilladora que prepa-
ra la madera para una posterior
fabricacion de briquetas.

De las retestadoras la madera
pasa a las moldureras y perfila-
doras.

Es de destacar el aprovecha-
miento de piezas de pequenas
dimensiones, mediante el enco-
lado lateral o de testa. Para el
encolado lateral se empleaban
colas de resorcinol (CIBA) me-
diante una maquina ELECTRO-
HEATING. Para las uniones de
testa se emplea el sistema DIM-
TER de mini-espigas, con encola-
do segin se trate de piezas que
van a estar situadas al exterior
o interior.

La madera destinada a carpin-
teria de exterior es tratada por
el sistema VAC-VAC con una so-
lucion que contiene iInsectici-
das, fungicidas y productos hi-
drofugos.

En el taller mecanico, llamaba
la atencién coémo cuidaban el
equilibrio estatico y dinamico de
los elementos cortantes de las
maquinas. Cabe pensar que
cuando se trabajan 2.000 m>. por
semana con 231 obreros, el ren-
dimiento de las maquinas para
ser maximo, deben estar en per-
fecto estado los elementos cor-
tantes.

Una de las cosas que llamé
mas la atencion era el sistema

de aspiracion. Este sistema era
subterraneo, estando centraliza-
do las unidades de aspiracion y
separacion. El aire se separa
perfectamente del polvo para
ser recirculado de nuevo a la
nave, después de ser recalenta-
do hasta una cierta temperatu-
ra. La energia para este recalen-
tamiento del aire es proporcio-
nada quemando briquetas.

Mediante centenedores que
se acoplan a una serie de trai-
lers se transportan los petfiles
a las fabricas de Melton Mow-
bray y Norwich.

La factoria de Midwood de
Boulton y Paul recibe los perfi-
les procedentes de su filial de
Lowestoft, en contenedores.

El montaje se hace en unos
bancos cocn gatos neumaticos
dispuestos perpendicularmente
a una cadena de montaje situa-
da a todo lo largo de la nave.
Para el armado se emplean cla-
vos estrellados de aluminio y co-
las de resorcinol.

Una vez armadas las ventanas
o marcos se perfilan en 2 perfi-
ladoras dobles dispuestas en
«tamdemn».

Las cajas para los pernios se
hacen cen brocas de vibracion
tipo Altenax y el atornillado de
estos se hace a la vez con ator-
nilladoras neumaticas tipo Rus-
sell.

Después de la mecanizacion,
las ventanas se llevan a la nave
de acabado. En el momento de
la visita la cadena de transporte
llevaba colgados los marcos de
las ventanas con una de las ho-
jas montadas sobre él, se suje-
ta ésta para que no se abra con
un hilo de plastico. Se introdu-
cen las piezas en una tina que
sube y baja haciendo ciclos de
2,5 minutos, posteriormente las
cadenas pasan al tinel de seca-
do. Por fin se montan los herra-
jes con una plantilla, atornillan-
do con atornilladoras neumati-
cas.

La nave principal se construyé



en 1971 y es una estructura im-
presionante, diafana de 7.400 m2.

La produccion es de 12.500
ventanas por semana, de las cua-
les 9.000 son de un mismo mo-
delo.

En esta factoria también se fa-
brican escaleras. La materia pri-
ma es principalmente pino del
Parana, aunque también se con-
sume algo de Sapelli. La nave
de fabricacion de eccaleras, de
125 X 25 m., tiene una capaci-
dad de produccién de 800 esca-
leras por semana, necesitando
para ello 70 obreros.

La madera viene ya preparada
en las escuadrias requeridas y el
mecanizado para la colocacion
de las huellas y contrahuellas se
hace mediante una serie de fre-
sadoras con herramientas en la
parte superior e inferior que
mecaniza a la vez los dos latera-
les. Las contrahuellas son de ta-
blero contrachapado.

Ademaés de la visitas a fabri-
cas, el dia uno de octubre se tu-
vieron tres conferencias - colo-
quio sobre los temas:

® Conservaciéon de la energia vy
ventanas.

® Diferentes sistemas de aper-
tura de ventanas en el Reino
Unido.

® Ensayos de ventanas.

Estas conferencias seran re-
sumidas para su posterior publi-
cacion, por juzgar de gran inte-
rés para los fabricantes espaiio-
les los temas desarrollados en
lase mismas; la primera y la ul-
tima tienen una gran actualidad
puesto que tocan dos problemas
de suma importancia. La que tra-
ta de los sistemas de apertura
permite darse una idea del mer-
cado inglés, tan diferente en la
concepcion de la ventana, en
gran parte por influencia de la
climatologia y de la manera de
concebir la construcciéon de vi-
viendas.
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weacién de Paletas

can tablas abtenidas

nak Desenwalla

Ia fabricacién de tablas y tablo-
nes a base de encolar varias cha-
pas obtenidas por desenrollo, ha
conducido a una cmpresa de Ks-
tados Unidos a producir paletas
de una forma econdémica. En este
ultinio proceso no se encolan las
chapas entre si, pues desenrolian-
do con un grueso superior a un
centimetro pueden cortarse y cla-
varse para formar paletas.

El sistema permite un mayor
aprovechamiento de la madera,
que puede estimarse en un 20 por
ciento superior al sistema nermal
de aserrado. Esto se consigue por-
que practicamente no hay resi-
duos, pudiéndose calcular el ren-
dimiento de la madera en rollo
entre el 90 y el 95 por 100.

En el proceso se aprovechan los
“curros” de desenrollo, que tienen
un diametro de 20 em., siendo ase-
rrados para producir también ta-
blas. Esta operacién es la que pro-
duce desperdicios en forma de se-
1rin. Los recortes de chapa defec-
tuosa se emplean para producir
particulas y son enviadas a una
fabrica de tableros.

Se utiliza un torne de 142 em.
cnire puntas, que produce en un
dia 2.320 m® de tabla para pale-
tas, con un grueso de desenrollo

de 1,25 cm.

Con ocho personas se maneja la
instalacién de preparacion de ta-
blas, pudiéndose alcanzar un ren-
dimiento elevado por ser un pro-
ceso mas limpio y silencioso que
el aserrado.

La madera utilizada es de fron-

dosas facilmente desenrollables,
como sicomoro americano, con un
diametro algo superior a 30 cm.
Estos troncos se descortezan y cor-
tann en trozas de 1.2 m. Al iniciar
el desenrollo se hace girar prime-
ro la madera contra la cuchilla,
sin aplicar la barra de presién, lo
que permite eliminar trregulari-
dades en la superficie del tronco
v el desenrollo se conduce a con-
tinuacién con mayor facilidad.

Muchas maderas pueden ser
desenrolladas sin un calentamien-
to previo, pero las especies mas
duras deben ser cocidas o vapori-
zadas. En invierno todos los tron-
cos helados tienen que ser calen-
tados, por lo que hay que prepa-
rar un lugar para csta operacidn.
En esta [dbrica el calentamiento
se hace en un tanque de 150 m’
colocado junto al torno de desen-
rollo.

La calidad de la chapa puede
controlarse mediante la regulacién
de la fuerza ejercida por la barra
de presion. Si esta presidn es baja
se realiza el corte de la chapa con
facilidad, siendo bajo el esfuerzo
requerido, mientras que la calidad
de la chapa asi conseguida no es
mejor. Por el contrario, muchas
fendas de desenrollo producidas
en la chapa durante esta opera-
ciéon pueden eliminarse aumen-
tando la fuerza de aplicacién de
la barra de presion, lo que lleva
unido un aumento del esfuerzo
necesario para conseguir cl desen-
rollo.

Una guillotina especial corta la



chapa en tiras de unos 10 cm,,
adecuadas para la formacién de
las paletas.

Este sistemia es similar al utili-
zado para cajas de embalajes, aun-
que con un grueso de chapa supe-
rior para conseguir la adecuada
resistencia mecanica de las pa-
letas.

La produccién de chapa con
grueso superior a un centimetro
es dificil con frondosas duras, pe-
ro el Forest Products Laboratory
aconseja utilizar un torno nuevo
con barra de presiéon cuidadosa-
mente regulada y calentar los
troncos antes del desenrollo.

St se encolan estas chapas para
producir tablones laminados se lo-
gran grandes dimensiones a partiv
de troncos de pequefio diametro.
Asi se han producido traviesas pa-
ra ferrocarril, vigas para puertas
o grandes edificios, etc.

Uno de los primeros elementos
fabricados por este sistema “Press-
lam” fue un tipo de paletas en el
que se encolaban dos chapas de
1,15 em. cada una.

Otra ventaja de esta madera la-
minada es una mejora en la faci-
Iidad con que puede tratavse me-
diante protectores contra hongos e
msectos.
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