Las Pueritas Planas en Inglaterra

En Inglaterra se fabrican unos
10 millones de puertas planas,
de las cuales 8 millones son de
puertas con los cantos solapa-
dos (si bien en estos dos ulti-
mos afos la produccion ha ba-
jado casi un 30 por 100).

Por lo general, el bastidor de
la puerta lleva mucha méas ma-
dera que en Espafa. Es normal
qgue los montantes y largueros
sean dobles y aun triples, te-
niendo en algunos casos un tra-
vesero intermedio.

La carga de las colas es fre-
cuentemente de caolin en lugar
de harina; estas cargas tienen
la ventaja de dar una junta se-
migruesa que reduce las tensio-
nes que puedan aparecer en la
hoja.

La técnica de encolado tam-
bién varia con respecto a Espa-
fia, puesto que emplean en la
mayoria de los casos alta fre-
cuencia con electrodos superior
e inferior. Al no necesitar pre-
siones tan elevadas, no se tie-
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ne tanto peligro de marcar, so-
bre las caras, el perimetro del
bastidor y el travesero central
en su caso.

Pocos son los casos en que
emplean la técnica de empalma-
do longitudinal de piezas me-
diantes uniones dentadas.

En la fabricacion del hastidor,
la madera que forma los largue-
ros y montantes, por lo general
esta cepillada, pero en algunos

casos los pardmetros se enco-
lan sobre las caras simplemen-
te aserradas realizando el cepi-
lado exclusivamente en los can-
tos que dan la anchura al bas-
tidor.

Como la humedad de ambien-
te en Inglaterra, por lo general,
es mayor que en Espafia, la hu-
medad de la madera maciza que
emplean es superior al 12 por
100.
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El Instituto Nacional de Racio-
nalizacion y Normalizacién aca-
ba de publicar ta norma UNE
56 825 correspondiente a la nor-
ma europea EN 43 sobre com-
portamiento ante las variaciones
de humedad de las puertas co-
locadas en sucesivos ambientes
uniformes.

En este ensayo se inicia el
proceso almacenando las puer-
tas en condiciones no destructi-
vas, equivalentes a una hume-
dad relativa del aire comprendi-
da entre 40 y 75 por 100. Se mi-
den los defectos de planicidad
general de fa puerta ensayada y
se la coloca después en un am-
biente a 25°C = 2°y 85 % =
5 % de humedad durante 7 dias.
Se vuelven a medir los defectos
de planicidad y se introduce la
puerta en otro ambiente a 25°C
= 2°C y 30 % = 5% de hume-
dad durante otros 7 dias. Al fi-
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nal se comprueba el estado de
la puerta.

Este procedimiento presenta
dos variaciones respecto al ac-
tualmente seguido para el con-
trol de la Marca de Calidad. En
primer lugar la camara seca ope-
ra al 30 por 100 en vez de al 40
por 100, lo cual parece corres-
ponder mas exactamente a las
condiciones en que se encuen-
tran las puertas durante el vera-
no en gran parte de Espafa. La
segunda modificacién es la pre-
visiéon de dos periodos Unica-
mente 14 dias, el primero hume-
do y el segundo seco, en lugar
de los cuatro periodos que tota-
lizan 35 dias en la Instruccién
de la Marca. Esto acelerara no-
tablemente el ensayo, que ahora
constituye el cuello de botella
de todas las comprobaciones de
calidad.




