
lización de la industria esta 
en tres núcleos principales: 
Barcelona y País Vasco; 
erca de los puntos de con- 

relacióri entre 

Aunque los pro 
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hará,.dentco de lo posible, antes del diversos tipos de tableros combinados; 

ntaje (por ejemplo, utilizando m& es frekuente que la madera maciza se 
nas de aplicacibn a acortinaa o de utilice sólo para sillas, cajones, compo- 

nentes estructurales y bases. , 
A continuación se pasa revista breo 

vemente a los usos de diversas mate; 
a .  

-. rias primas en la fabricación de dis- - 
za se sustituid, dentro de po- a) pos&1e con máquinasaan¿ar - - tintos e@nentos, y a SUS caracterisi 
, por materiales semimanuiactu- ticas: $ :m- 

- 
, Fados de diversas clases que se pueden a) Lobs elementos de muebles de 

&hapar, cubrir con hoias de plástico o una sola pieza de madera maciza rara 
'+@btor. Ei ni& de besarrotb de la m- - vez tienen más de ?O0 mm. de ancho. 

Tustria y su grado de automaiizacibn Entre estos elementos se cuentan las 
, .- son factores adicionales que se han de - b, imposibierm =tandar patas y larg ueros de mesas y si Has, 

tener en cuenta al seleecknar fos ma- 
, - piezas de cajones y otras piezas estre- 

-*+ales. i )  Las piezas y los ensambles de un chas. ; . .=e - c~-=--.--L -- - 2 - 3% = 

-bue) Dentro de lo posible, 10s produc- p"uct0 estarán prOyeetados de modo 
- tos deben ser plegables u desmontables que el mecanizado de cada parte se by 'X 1% costos, 1: madera 

a fin de reducir 10s costos de almacena- pueda hacer en una de avan- re con frecuenf 

y de eSpeeialmente en el ce pasante (figura 11). También es con- de chapa. La madera lnterior pue- 

- @mercio de exportación. veniente que se puedan realizar al mis- de Ser de cal¡dad, tal de que: 
- - 

m. tiempo varias operaciones de me- ofrezca suficiente resistencia. Si las 
fí Se deben poder utilizar como por ejemplo con una máquina piezas de madera interiores son estre- 
mponentes piezas sirnilares en tan- moldurera por las cuatro caras (fi- chas, por lo general se encolan previa- 

mente para formar un panel y despuéq 

) Las dimensiones, ensam bks, ac- ~i~~~~ 111 
cesorios de &tal, etc., deben estar 
normafizados todo lo posible. Los per- se cubren también de dapa. 
fiies, piezas redondas, etc., han de es- c) Los elementos alveolares s. 
tar normalizados de acuerdo con las utilizan con frecuencia en los producto- 
+áquinas herramientas de que se dis- de carpintería (puertas, muebles de; 

Jgng? en_la fábrica. k.-54 cocina). En los elementos fabricadosi 
--&h) -Las dimensiones de las piezas con materiales alveolares las esquinas, 

los p roducb  deben permitir u t t  
tizar con un mínimo de desperdicio los 

moda que d desperd 

de me~anizado~-'~roducido 

Y 



1 LA INDUSTRIA 1 

Figura IV MILIMETROS 

S d  P p1 "2 

1 1  6 20 8 12 

14 6 25 10 15 

17 8 30 12 18 

20 10 40 15 25 

26 13 50 20 30 

32 16 60 2 5  35 

38 19 70 30 40 

44 19 80 35 45 

50 22 90 40 50 
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Dimensiones de un ensamble de espiga pan una esquina 
' 

Figura V (,) (b) 

+-----l 

a) ensamble de esquina con espigas 
derechas aparentes 

b) ensamble de ranura y lengüeta 

c) ensamble de inglete con espiga 
ocultrr 

Tres ensambles tradicionales que se pueden usar en los procesos modernos de manufactura de muebles 

b) La introducción de las espigas se 
reatiza rápidamente con un disposi- 
tivo especiak. 

c) Ef ensamble es fácil de montar. 
. . 

d) Las pei'foraciones no inffuyen 
apenas &re la resistencia de la made- 
ra porque sólo se cortan las fibras de 

una superficie muy pequeha. 

e) El acabado de la superficie se 
puede realizar con una mhquina de re- 
vestimiento-a corti~a, de~pubs de prac- 
ticar las perforaciones pero antes del 
montaje, puesto que el barniz que entre 
en las perforaciones no influirá sobre el 
proceso de encolado (a menos, natural- 

mente, que existan grancfessuperficies 
abiertas en ias superficies que se han 
de unir). 

f) El consumo de materia   rima se 
redke, por utilizarse desechis de ma- 
dera para hacer las espigas. 

g) El uso de los ensambles de es- -AL- 

piga facilita la racionalkación y laGz:$$ 
automatización. ~~~~3 53-a 

h) E l  ensamble de espiga es el$&@% 
más adecuado para los conjuntos as:%$ 
base de tableros de partículas. ~~~~ &.=e 

*S---& 

Entre los ensambles tradicionales, 
los siguientes son bastante adecuados&zg$ 
para los procesos de  manufactura^^^^ 
modernos: el ensamble de espiga dere----, &, 
cha, el  de ranura y lengüeta y el de in-%i!&j 
alete; en la figura V se muestran sus 
diagramas. - --+2&$ 

2:g- 
.-=."e 

El ensamble de espiga invisible, fi--=-& 
gura VI, se ha  utilizado tradicional- -% 
mente en la fabricación de rnuebies, @ 
pero actualmente se emplea menos $ 
porque SU mecanizado requiere mucho-q 
tiempo y porque la escopleadora dez.r~r;=, 
formón hueco que se utiliza produce su-$%% 
perficies interiores bastas, k que re- 
duce la resistencia del ensamble en- 
colado. 

Para sustituir los ensambles enco- 
lados, se están utilizando diversos ti- 
pos de piezas de unión metálicas, fi- 
guras VI1 y VIH. Su uso ofrece la ven- 

tadó y en un*'paquete compacta. Las 
piezas se pueden montar fácilmente en 

.el lugar de destino, incluso sin habili- 
dad especial. Una ventaja adicional es 
que el acabado de superficie de Las 
piezas se hace cuando éstas se en- 
cuentran desmontadas. El tipo de pieza 
de un¡& A quese muestra en la 8gu- 
ra VI H, de tuerca cilíndrica de acero 
empotrada en la madera (en el largue- 
ro), es muy resistente y por lo -tanto 
muy adecuado para unir las patas de 
sillas o mesasa los largueros. Estos se 
ajustan por medto de dos espigas 
guías. El tipo 0, de tuercas de nilón, 
sólo es adecuado para cargas ligeras. 
El tipo D, es un tipo de f i i ó n  corrien- 
te para patas de mesa @o son necesa- 
rias tas espigas guías). 

Pqa simplificar el diseno y la fa- 
bricación, los ensambles de un produc- 
to deberán ser de pocos tipos y estar 
normalizados. Las dimensones de me- 
canizado de los ensambles selecciona- 
dos tambihn-deberh estar normalka- 
das. En el cuadro 1 se indican las tole- 

. rancias prActicas recomendadas para 
los ensambles de caja y espiga. (?Ag. 8), 





En muchos de los sistemas de mueblt 

- Las inexactitudes febttantes de d q  
.viacíones dimensionak de las m a s  
t4.a~ primas, m o  variaciones en &i . - - 
&eso de los taMeriw de partícul%, - 3 
-@-un mecanizado inexacto, se pued) 1 
disimular" y hacer prácticamente i$ 1 
&sibles si se proyectan bien los cog- 
jwitos. Al  mismo tiempo se evitan los 

--a 
Un rn6dulo es a& C...,,, 

:&e medida de la q6~~-%%¡ftif i  según-el principio modular y llamadas lada -san espec 
b - ~ a s -  dimansiones mayaas+-- AC-. lrln~ebles- - . - i m m a ~ . - ~ w  









X I I I  Dibujo de la pieza 3 dci díbiljo de montaje de una mesa rencill 
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1 Dibujos finales 

Organización de la producción 
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