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INTRODUCCION

Pese a las muchas innovaciones y cambios técnicos gue han tenido lugar
en la tapiceria, la industria sigue dependiendo en gran medida de las téeni-
cas tradicionales, gque son principalmente manuales. FEn consecuencia, los
cambios cperados se refieren principalmente al empleo de materiales nuevos o
sustitutivos y a la mecanizacidn de ciertos procesos, puesto que las caracte-
risticas fundamentales de lisefio no s han modificado, ya que las exigencias
ergondmicas y de confort de un asiento tienen siempre que adecuarse 2l cuerpo
humano. Por lo tanto, la industria tiene mucho en comin cor la de confeccidn
de ropa y vrendas de vestir, que actualmente estid enormemec.ute desarrollada;
muchos de los adelantos que se han registrado en esta (itima industria pueden
aprovecharse en la de la tapiceria.

Esto resulta especialmente importante en el casoc de la reorganizacidn
de una fabrica de tapiceria existente o del estableciaientu de una nueva en
los paises en desarrollo. Pese a la creciente demanda de productos tarviza-
dos, muchos potenciales empresarios renuncian a establecer fabricas y hasta
pequefios talleres debido a la aparente ausencia de técnicas apropiadas o
"know-how". Sin embargo, si llega a comprenderse que ya existe una fuznte
de tales técnicas, o sea el ramo de las confeceicnes, que emplez los rismos
procedimientos bisicos, los problemas ierivados del astablecimiento de una
industria pueden no ser tan formidables como pudo pensarse. Ademis, la
industria sigue necesitando gran cantidad de mano de cobra que puede &>r real-
mente rentable y, comparada con otros sectores de la industria del mueble,
s81lo requicre para ser viable, una modesta inversidn de capital.

Se puede decir con fundamento que rara que :a proluccidn de muebles ‘tapi-
zados sea eficiente y moderna es necesaria una combinacidén de la maestria del
cor*ador, del operario costurero y del tapicero, wnida al -mpleo d= diversos
materiales ya preparados que simplifican y aceleran el irabajo. En conse-
cuencia, se trata en gran medida de una industria de zomronentes y las empre-
sas pueden elegir entre comprar componentes tales como los armazones y los
muelles o hacerlos ellas mismas. Cualquiera que sea el criterio adoptado,
la fabrica podra funcionar s~bre la bas: de una serie 1e s.bactividades como
son el corte y el cosido de la cubierta, la colocacidn de moelles, el acoji-
nado v 1a terminacidn de tapiceria, que se realizan m2s o mencs ind2pendiente-
mente unas de otras. Este sistema ofrece muchas ventajas, tanto para los
rabricantes peqyefios como para los grandes, pero puede presentar muchos ali-
cientes adicionales para estos filtimos n forma de una mayor productividad,
facilidad de manejo, mayor precisidn de los costos y mejor calidad. Incluso
1a taniceria tradicional podra beneficiarse del empleo de materiales nuevos
y periaccionados como las espumas sintéticas, que han reemplazado casi total-
mente a materiales tales c¢omo la borra, la cerda y la nluma.

El propdsito de este manual es familiari-zar a los gerentes do fatrica y
demas personas interesadas de los paises en desarrollo con la tapiceria mo-
derna, ¢s decir, materiales, maquinaria, equipo y téecnicas de produccidn, que
1es permitan mejorar su proplo funcionamiento y establecer prioridades para
eca mejora. Pretende también servir de gnia para quienes piensan establecer
industriacz de tapiceria en el Jugar donue residen, asimismo estd destinada a
cctudiantes y maestros on la maberia,

El Anexo T contiene 'ma descripeidn de las pruebas de calidad para sillas
y soris, adecuadas a lo: paises en desarrollo, mientras 1 Anexo TT incluye
una lista de docimentos e origen britanico con métodos de prueba aplicables a
muctics tapizados y materiales de tapiceria,




I. LA TAPICERTIA TRADICIONAL Y LA MODERNA

La diferencia basica entre la tapiceria tradicional y la moderna esta en
los materiales empleados. En este campo es también donde han tenidn lugar
los mayores cambios, y lo mismo cabe decir del armazdén y el acojinado asi como
de las telas. Durante muchos afios la principal forma Je construccidén del ar-
mazdn ha sido el montaje, mediante ciavijas y otras uniones, de los elementos
de madera dura a los cuales se fija posteriormente el acojinado y la tela o
cubierta. Este sistema esta todavia muy extendido, pero en el casoc del mobi-
liario tradicional resultaba enormemente complicado debido a las especiales
caracteristicas de las cinchas de yute, los muelles en espiral y los diversocs
tipos de relleno. Como resultado de ello, e’ tapicero tenia que tener gran
maestria y normalmente tardaba muchos afios en dominar totalmente su oficio.

La figura 1 muestra el método tradicional de tapizado 3¢ un silldn luego
de terminado el primer reileno. En el segundo relleno se afiaden nuevas capas
de borra de algeddn cosidas, sobre las cual:s se fija la tela o cubierta ex-
terior. El conjunto es una intrincada mas: de muelles, cinchas y otros mate-
riales. La figura 2 muestra el mismo armazdn tapizado mediante los métodos
actuales que son mucho maAs sencillos. El complicado sistema de muelles y re-
llenos ha sido sustituido por cinchas elasticas en el asiento, muelles de ten-
sidén en el respaldo y espuma de latex o pléstico en el acojinado. E1 silldn
puede tapizarse en sélo una fraccidn del tiempo que requiere el métndo tra-
dicional; se necesita mucha menor destreza, y posiblemente es mas conforta-
ble. Resulta igualmente bueno en cuanto a su usc y es mucho mas facil de

reparar.

ral

Cinchas de

Cinchas Muelles de
elasticas tensién
Figura 1. Tapiceria tradicional Figura 2. Tapiceria moderna

yute




Armazones para el tapizado

La funcidn del armszdn, como ya se dijo, es proporcionar une estructura
y contribuir a determinar la forma y el estilo del producto terminado. El
mismo efecto puede también obtenerse, pero de una manera mucho mas féacil y
m8s barats, empleando materiales sustitutivos tales como madera
contrachapada, madera aglomerada, metal, plasticos o alguna combinacidn
de tales materiales. Si se les emplea adecuadamente, la estructura que
resulte suele ser mas liviana y por 1lc tanto mas fécil de manejar.

La figura 3 es un corte longitudinal lateral de un armazdn de tapiceria
tipice hecho con componentes de madera dura. Ademas de los dos armazones
laterales y los travesafios, tiene barras adicionales para la fijacidn del
tapizado del asiento y el respaldo. La alternativa, como se ve en la figura b
es fabricar los laterales con madera contrachapada o aglomerada. Ello no
sblo reduce sustancialmente el nimero de piezas requeridas sino también per-
mite un mayor grado de normalizacién y una mayor flexibilidad de disefio.

Este tipo de armazdn permite atornillar wejor y emplear grapas en vez de la
unidn tradicional enclavijada, con resultados igualmente bucnos.

‘\ Apoyo de
\ la membra-

/. del
\,/,////érmazén

e .

Figura 3. Armazdn de madera para Figura 4. Corte longitudinal late-
tapizar ral de un armazdn con
costados de aglomerado
de madera

Estructuras moldeadas de pléstico

Es posible obtener una variedad incluco mayor de formas empleando espu-
mas rigidas, que se obtienen a partir del poliestirenc o el poliuretano. Los
armazones de estos materiales se obtienen por un proceso quimico dentro de
moldes cerrados y el producto terminado resulta liviano, de un material pare-
cido a la espuma pero sdlido, que toma exactamente la forma del molde dentro
del cual tiene lugar la reaccidn gquimica (véase figuras 5 y 6). El acojinado
se agrega posteriormente, aunque en los (ltimos tiempos se ha descubierto un
método para producir también el acojinado de espuma flexible en el mismo molde
que la espuma rigida, por un proceso similar, combinando de ese modo en una
sola dos de las etapas de produccidn de una silla terminada.




Figura 5. Estructuras para sillas, hechas de poliestireno expandido,
con refuerzos de arpillera

Figura 6. Estructuras moldeadas de uretano, para sillas

Fn general, no se recomienda la oroduceidn de estructuras de pléstico
especialmente por las empresas pequefias o medianas. Las series de produc-
cidn suelen ser demasiado pequefias para Justificar el considerable desembol-
so financiero en materiales, equipo y herramientas o moldes, que en tales
circunstancias es dificil de recuperar.

Para series de hasta 100 unidades posiblemente resulte mas econdmico
comprar las estructuras a un abastecedor. Para series de algunos cientos,
hay que considerar précticamente el moldeado en autoclave (depésito a pre-
sitn), en tanto que para una empresa con grandes series de 5.000 unidades por
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lo menos de cada uno de los diversos disefios, el mcldeado a presidn (emplean-
do una prensa automitica de moldear) resulta el proceso mas econémico. Les
métodcs para tapizar las estructuras de pléstico se describen en el capitulo
IV, que trata del equipo y la tecnologia.

Armazones metdlicos .

los armazones metalicos (figura 7) se emplean principalmente para sillas
o taburetes rectos o de comedor y por lo ge¢ 3ral no son adecuados para un ta-
pizedo completc. En caso de utilizarse es necesario afiadir piezas de madera
para fijar con tachuelas los materiales de tapiceria.

Figura 7. Armazones metalicos para sillas y . =




TI. MATERTIALES Y TECNICAS DE TAPICERIA

Sistemas de suspensidn

Muelle en espiral y conjunto de muelles

Les formas més tradicionales de asientos se han construido a partir del
maelle en espiral, o "de colchdén", que exige una complicada estructura y gene-
ralmente ha estado asociado al cosido tradicional a mano y a los tapizados
caros. Los muelles en espiral (figura 8) se apoyan en una plataforma de cin-
chas de yute a la que estén sujetos con bramante. Los muelles deben también
atarse por la parte superior del muelle y del armazdn y también entre si.

Los conjuntos de muel.es fcerman unidades ya montadas y se emplean en lis-
tones, brazos y respaldos (figura 9). Los muelles estin enhebrados en una ma-
1la de alambre flexible que suele tener una armadura de alambre rigido. Los
muelles en espiral van remachados por la base a nlanchuelas de acero.

Figura 8. Muelles en espiral
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Figura 9. Conjunto de muelles




Un sistema de muelles en espir.l, para ser efectivo, requiere un marco
tradicional de madera dura de cdlida construecién. El asiento asi cbrenido es
elastico y durable aurque pueds plantear muchos dificiles problemas al dise-
flacdor. Los modelos resultan pesados, volumirosos ¥ sin personalidad. Y, aun-
que ademas son caros de fabricar, siguen siendo apreciados en el mundo entero.

‘luelles de tensidn

Los muelles de tensidn se usan para sostener asientos y respaldos cuando
el disefio del armazdn no permite el empleo de muelles en espiral, por ejemplo
en los casos en que queda "madera vista" (o sea, con vatas y brazos barnizados).
Los muelles pueden ser sblo de metal o estar recubiertos de plastico si van a
estar en zontacto con almohadones sueltos o al descubierto. Los que existen
son de alambre de 1,22 a 2,03 mm de swg, (calitres 1Lk a 18) de distinta lon-
gitud. La tensidén a que estan sometidos los muelles tiene un sentidn contra-
rio a la compresién que experimentan los muelles en espiral durante el uso.

Los muelles se clavan directamente en el armazén o se fijan a éste mediante
placas de metal (véase figura 10).

W\
\

Clavado directo

Chapa metialica

Figura 10. Métodos de fijacidn de los muelles de tensidn

Cinchas elasticas

Las cinchas vurden ser sélo de goma, en cuyo caso cada tira se moldea por
separado, o de goma reforzada, que Liene un alma de goma entre dos capas de
currdas de raydn cortadas al smesgo, eo deeir en diagonal (véase figura 11).
stas (ltimas se compran en rollos, habitualmente de tres tipos para asientos,
segin ¢l grado de olasticidad y eonfort requeridos, y de un solo tipo para

respaldos.  Los distintos tites permiten elegir Tibremente o1 grado de fir-
meza o auavidad del asiento:  exicten cinchas de 38, 51 vy 57 mm de ancho.  las
cinchas para respaldos son poneralmente mas ecstrechas y se producen de 19,

25y 29 mm de ancho.
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Armazones de metal

Figura 12. Métodos de fijacidén de las cinchas de goma
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Figura 13. Cinchas elasticas empleadas e. butacones

Gancho

2 :
Resorte ‘U’% g
A

g

Figura 14. Muelles en serpentina o "indoblegables”

Plataformas elasticas

El mas reciente y mas interesante de los distintos sistemas de suspensidn,
es el diafragma o plataform. elastica que se sujeta a cuatro punios (figura
15). Es de elastémero de propileno etilénico, material que ademis de la elas-
tiridad y €1 aspecto del caucho natural tiene otras propiedades que le hacen
considerablemente superior a éute.

La plataforma se fija al armazdn por sus cuatro esquinas con una tensidn
de:1 8 al 195 por ciento de su tamafio antes de ectirar. Los fabricantrs sostie-
nen que con este proeedimiento el disefiador tiene libertad para conseguir un
gran confort con una 1inea sencilla,

Una innovacidn del asiento de plataforma consiste en agregar cinchas olas-
Lieas que cubren toda la superficie de asiento en un nolo pafio (figara 16).
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Figura 15. Plataforma eldstica de cuatro puntos de sujecidn

Tela de recubrimiento del entramado
elastico

Entramado de cinchas

elésticas Instrumento tensador

Figura 16. Ejemplo de plataforma de apoyo

Acojinado

Los dos tipos basicos de acojinado son: a) el fijoy b) el suelto. El
empieo de uno o ambos depende de las caractaristicas del disefio tales como el
aspecto, la funcidén y el grado de confort. El acojinado fijo va asociado en
gereral a los tipos tradicionales de tapizado (véase figura 17) en los cuales
los principales elementos de relleno son la cerda, la fibra de coco, la cerda
cauchutada, la borra y la guata, junto con los conjuntos de muelles en espiral.

En los Gl%imos afios del decenio de 1950 aparecieron nuevos materiales pa-
ra el acojinado, de los cuales el mas notable es la espuma de latex, que se
produce a partir del caucho alveolar liquido, y resulta un material de accji-
nadn cxtremadamente satisfactorio. Una innovacidén de este cojin es la espuma
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Figura 17. Construccidn de tariceria moderna
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bt} Flanchi con cavidades (figuras 19 y 20). Se fabrica en vlanchas de
hasta 1.300 por 1.400 mm ¥ de 25 a 160 mm de =svesor. Se emplea vara ccnlec-
cionar ccjines de diversos gruesos. Algunas de estas vlanchas tionen agujeros

rara su mejor aireacion.

Figura 19. Plancha de latex con cavidades Figura 20. Latex con agujeros de part-
3 ravte

¢) Plancha simple, reversible (figura 21). Hay tamafios de hasta 1.2%00 ror
1.400 pm ¥ de 12 2 3D mm 3~ aspesor.  Este tino de acojiinado se emilen en bra-
z0s tanizados, sillas de comedor  en la fabricacidn 2 mano.

Figura 21. Flancha lisa

d) Compuesto a mano, reversible (figura 22). Se unen dos cojines no re-
versibles con las cavidades hacia adentro. La cspuma de este tivo g cmplen
para los almohadones sueltos,

Fipura 72. Almobaddn reversible montado a mano
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La espuma de goma se corta muy facilmente con sierra de cienta o con ti-
jeras. Si se mojan los bordes cortantes con agua caliente, el trabajo se fa-
cilita porque el agua es el lubricante natural del caucho. Las lineas pueden
trazarse sin dificultad con tiza de sastre o con un boligrafo. El material
debe cortarse de un tamafio aigo mayor de lo necesario, calculando un exceso d»
6 a 12 mm cada 50 mm, de modo que cuando esté colocado dentro de la tela del
cojin, la mantenga con una ciera tensidn y no se produzcan arrugas. Si el ma-
terial de cubierta no permite el paso facil del aire, como en el caso de las
resinas y los cueros, es necesario colocar ojetillos de ventila»idn o cubrir
uno de los lados con una tela de trama abierta. De otro modo el aire no puede
salir cuando se comprime el cojin y éste terminari por reventar.

El accjinado puede hacerse a mano, cortando las piezas de espuma y unién-
dolas mediante un pegamento, segin las instrucciones del fabricante. Estos pe-
gamentos suelen ser inflamables por lo cual deben tomarse las debidas
precauciones.

Espuma de uretano

La espuma de uretano es espuma de éter poliuretanicc de alvéolo abierto y
es el tipo de espuma que se usa normalmente e~ tepiceria. El polieter es mas
barato que la espuma de latex, se consigue en gran variedad de densidades y
grosores y en consecuencis ofrece una mayor variedad de empleo. Sin embargo,
el empresario tapicero debe familiarizarse con las especificaciones de los di-
versos tipos para emplear los materiales satisfactoria y econdmicamente. EIl
British Standards Institution (BSI) publicd en 1975 la norma BS 2379, denomi-
nada "Especificaciones sobre la espuma flexible de uretano sometida a carga',
que permite a los fabricantes de muebles simplificar sus necesidades y consti-
tuye un medio para evaluar rapidamente las conveniencias de cualquier uretano
que se ofrezca. La principal ventaja de estas especificaciones es gue distin-
guen entre las dos principales caracteristicas de la espuma, a saber, dureza y
densidad, no hacer tal distincidn previa lleva a muchas confusiones y malen-
tendidos que a menudo traen como resultado un empleo insatisfactorio del
material.

Segin la norma, la espuma se caracteriza por tres factores: tipo, clase
y grado.

Tipo
Se distinguen los siguientes tipos:
B Material en bloques o trozos
CB  Bloque vulcanizado en frio (gran resiliencia)

M Moldeado convencional
CM Moldeado vulcanizado en frio (gran resiliencia)
RE  Reconstituido

Todos ellos son subtipos de espuma de uretano (o poliuretano).

Clase

Todos los tipos, excluido el RE, se clasifican segin su comportami ito
en una prueba de resiliencia con una carga constantz, en circunstancias jue se-
mejan a las del uso y que suministra valiosas indicaciones sobre su convenlen-
cia para fines concretos.




El cuadro 1 indica el tipo de empleo y las aplicaciones gue se recomiendan
segln .a clase de espuma.

Cuidro 1

Aplicaciones recomendadas para las distintas
clases de espuma de uretano

Clase Uso Aplicacidn recomendada
v Muy intenso Asientcs de transportes publicos, butacas de
de cines y teatros, asientos de muebles
plegables
] Intenso Asientos de vehiculos privades y comercia-

les, asientos de muebles para viviendas,
respaldos y brazos en transportes pblicos,
respaldos y brazos de butacas de cines y
teatros, respaldos y brazos de muebles

plegabies

A Mediano Brazos y respaldos de vehiculos privados,
respaldos y brazos de muebles para
viviendas

L Liviano Rellenos, almohadones sueltos, aimohadas

Ademéds de rvasar la prueba de resiliencia, la espuma debe satisfacer nive-
les minimos de compresidn, resistencia a la traccidn, alargamiento, resisten-
cia al calor y a la humedad, resistencia al deterioro, flexibilidad a bajas
temperaturas, y resistencia a las manchas de sustancias corganicas.

Grado

El grado se basa en el indice de dureza de la espuma a la renetraciodn,
expresado en newton (N) y lo mejor es considerarlo, como una indicacidn n mé-
rica del "tacto" de 1= ecpuma. Con experiencia resulta posible establecor una
relacidn aproximada entre el grado y el apoyo que ofrece la espuma. La espuma
de uretanc puede s2r trabajada, marcada y cortada en la misma forma que la
espuma de latex. Cuando se fabrican almohadones de cier .s formas o perfiles
debe hacerse una plantilla de cartdn delgado para marcar el rontorno.

La espuma debe fijarse al armazdn para lo cual se le pegan tiras de percal
que a su vez se elavan al armaz’n con tachuelacs.

La espuma do uretano delgada se cmplea para rellenar o redondear o1 arma-
zbn basico, pero de nada sirve emplearla para corregir defectos inhercntec a

la estructura.

Aglomerado de espuma

Se trata de un material reconstituido cuyo espesor varfa de 2 mm en ade-

lante.  Se obtiene cn diversos grados, tiene buenas propiedades de resisteacia
a la fatiga v se emplea priicipalmente para refuerzo. ™n la tapiceria de ca-
lidad se 1o emplea como cana de base sobre la cual se fija un material mas
suave,  Puede ser conveniente emplearlo, Junto con un perfil de cauecio moldea-
do, encima de 1los mielles del asiento,
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Figura 23. BRelleno de fibra en rollo

Acojinado relleno de
fibra v con niicleo de
aspuma de uretano

Pipura 2h,
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Rellenos de fibra de poliéster

La mAs reciente innovacidn en acojinados es el cojin total o parcialmente
relleno de fibra de poliéster (figuras 23 y 24). La fibra en si puede variar
segiin la manera en que se elabore, es decir, rizadndola de diversos modos y
variando el nimero de rizos. La fibra proporciona un buen abultamiento y los

cojines confeccionados con ese material siempre parecen repletos y se recuperan

rapidamente de la compresidén. El costo del acojinado con relleno : fibra
puede 1educirse empleando un alma de poliuretano o latex alrededor de la cual
se envu:lve la fibra. Las pruebas realizadas por la Furniture Industry

Research Association (FTRA) del Reino Unido de Gran Bretafia e Irlanda del Norte

muestran que existe una diferencia poco avreciable en el uso entre ambos tipos
de acojinado si el alma de espuma no es mas del 25 por ciento del espesor del
ccojinado. Por ello en el accjinado de asientos debe emplearse una alta den-
3idad de relleno; para brazos, respaldos y otros usos que sufren cargas menc-
res, puede emplearse satisfactcriamente una densidad menor. En la figura 17
se muestran varios ejemplos de aplicaciones de diversas combinaciones de sis-
temas de acojinado en la tapiceria moderna.

Otros materiales de acojinado

Fibra

Los rellenos de fibra han sido sustituidos en gran parte por las espumas
de latex y uretano. Sin embargo, todavia se emplea la fibra de coco jue se
obtiene de la cascara de ese fruto. Es la mas elastica de las fibras y con-
feccionada en almohadillas resulia particularmente adecuada para colchones.
Sri Lanka es un importante abastecedor de fibra de coco.

Cerda rizada

Es una mezcla de cerdas de equino, vacuno y porcino que se trata para
formar los rizos y darle asi elasticidad. Actualmente se emplea muy poco.

Cerda cauchutada

Se vende ~n planchas de espesor y densidad variables. Se fabrica combi-
nando cerda rizada con latex de caucho hasta conseguir el espesor y la densi-
dad requeridos.

Fieltro

Se cmplea para recubrir la fibra y la cerda e impedir que pasen a travéc
Jdel material de cubierta. Se hace con borra de algoddn, que a su vez se ob-
tiene de los desechos de la planta una vez extraldac las fibras. La borra se
prensa para formar una capa uniforme.
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III. TELAS PARA TAPICERIA

La variedad de telas para tapiceria que actualmente puede obtener el fa-
bricante es casi limitada. Existen las tradicionales fibras de lana y algo-
- dén, que han demostrado su utilidad a lo largc de los siglos, las de raydrm,

y una multitud de fibras sintéticas, nailones, poliésteres, acrilicos, polio-
lefinas y las que son combinaciones de algunas o de todas ellas. Ademas hay
variedad de colores, tonos, dibujos y texturas, lo cual, aunque aumenta las
posibilidades de elcccidn, si no se controla debidamente, puede causar serios
problemas al desprevenido empresario tapicero.

Quince o veinte afios atras se trataba simplemente de elegir entre una
moqueta nsulsa y otra igualmente insulsa, dado que en ese entonces ese tipo
de materizl constituia el 90 por ciento de las telas empleadas en la indus-
tria. Actualmente es casi imprescindible que toda emrresa, cualquiera sea su
volumen, cuente por lo menos con un tecndlogo en textiles entre su personal
para orientar en la seleccidén de telas dentro del gran surtido que hoy existe
y en el empleo de éstas. Pueden surgir problemas respecto a las posibilida-
des de empleo del material, firmeza del colnrido, cambios de dibujo y de
tono incluso en el mismo rollo, coeficiente de estiramiento, resistencia a
mancharse, posibilidades de limpieza, propensidn a soltarse las costuras,
variaciones de ancho, de un rollo a otro, ete. Los tapiceros de los paises
tropicales tienen que correr riesgos adicionales derivados del clima, por
ejemplo, fuerte luz y calor, humedad y accidén de los insectos. Dado que la
cubierta puede representar hasta el 30 por ciento del costo total de produc-
cidn de un mueble tapizado, equivocarse en la eleccidn de la tela puede aca-
rrear graves consecuencias. Ademis la tela es parte integrante del disefio
del mueble y puede aumentar considerablemente su atractivo.

Tejidos

Los principales tejidos empleados en tapiceria se describen a
continuacidn:

Pana de cordoncillo. Tela de pelc cortade con bordones en la direccidn
de la urdimbre. Se trata de una tela resistente al desgaste, fabricada
de algoddén y fibras artificiales, cuyo precin varia de mediano a elevado.

Dril de algoddn. Tela asargada de algoddén basto tejido a mano, que es
barata.

Mogueta. Tela con cierta pelusilla, que puede estar o no cortada, o
combinando ambas cosas. Es extremadamente resistente al desgaste, puede
conseguirse en diversos disefios tanto de fibras naturales como artifi-
ciales, pero es cara.

Reps. Tejido sencillo con bordones en la direccidén de la trama. Se
trata de una tela resistente al desgaste, dentro de las de precio
med’o.

Tela de tapiz. Se trata de un brocado Jacquard, fabricado total o par-
cialmente de lana, con hilado basto y que puede oblenerse de variadas
texturas. Puede conseguirse en muchos colores y es caro.
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Tweed. Tela sencilla, asargada, de superficie suave y resistente al des-
gaste. En general es de lana pero puede hacerse también de otras

fibras. No es cara.

Veludillo. Tela con pelo en la urdimbre aunque muy corto.

Terciopelo. Pafio de pelo, que antes era de seda pero que hoy en dia,
habitualmente es de materiales sintéticos.

Marcaz cenocidas de tejidos sintéticos son "Dacrdn™ y "Terylene”.

Telas de punto

Las telas de punto son un tipo econdmico de material de cubierta, espe-
cialmente adecuado para cubrir las formas curvas de las sillas con estructura
de plastico. Tienen propensidn a deteriorarse por el levantamiento o el desma-
llado de los puntos y pueden dafiarse durante el cosido y B colocacidn de la
cubierta. El desmallado puede tener origen en las perforaciones de la aguja
de coser, las tachuelas o las grapas. Estas telas también pueden deteriorarse
si se hacen costuras demasiado tirantes. Esto hace que el hilo desgarre la
tela cuando se la estira durante la operacidn de tapizailo o con el uso. La
esouma y la goma empleadas como soporte de la tela disminuyen las posibilida-
des de desmallado.

Telas de punto por urdimbre

Se 1laman asi debido a que los hilos estan dispuestos segin el largo de
la tela. CSe tejen principalmente con hiloc de filamento continuo y sus dife-
rentes texturas dependen de las estructuras abiertas o cerradas, utilizadas.

Telas de punto por trama

Son telas que tienen buenas propiedades de estiramiento y en consecuencia
son muy adecuadas para la tapiceria. La tela estd formada por una serie de
puntos de hilado entrelazados, que se forman de través en la tela con un solo
hilo. De =sta tela existen tres tipos basicos: jersey simple, que es un sim-
le tejido de punto y tiene tendencia a desmallarse; Jjersey doble que tiene
una estructura acanalada que le da doble espesor; y el entrelazado, que tam-
bién es una tela acanalada pero que tiene hilos cruzados entrelazados para
impedir que se deteriore facilmente.

Telas recubiertas

Las propiedades de una tela recubierta dependen de la tela de soporte, el
tipo, contenido y espesor del material de recubrimiento, la adhesidn entre
las partes, el método de aplicacidn del recubrimiento a la tela y la decora-
cidén de la superficie,

Las telas de cloruro de polivinilo, llamadas telas de PVC, tienen buena re-
sistencia a 1a abrasidén, se limpian con facilidad, se consiguen en una gran
variedad de colores y son realmente adecuadas para tapiceria. Se emplean va-
rios tipos de soporte para dar resistercia a la superficie de recubrimiento, y




el ¥ynide tiene como soporte un textil con buenas ypropi
flexibilidad. Otros matecia de PVC tien=n como sopor
1

edades de abrasidn r
3 £
cual facilita los trabajos de tap

e telas d» punto, 1o

g

Para hacer el recubrimionto se emrlea PVC exvandide ¥ sin oxvandir,
Ej~mvlos de lo vrimero son los vroductos Ambla y Cirrus, q-% Son WAS suaves
agradables que las telas comunes de PVC. 3Se obtienen incorrorando un =3nohi-
Jante que expande la mezcla ¥y vroduce una delgada capra d= es punﬂ con unLa mom—

brana integral de PVC s34lido.

Poliuretano

Las telas de poliuretano se pare<en mas 2l cuero
sint3ticos. Lo mismo que el PVC, dejan nasar =1 aire,
cia a 1as manchas ¥ a la abrasion, s son faciles de limpiar y d= usar on los

trabajos de tapiceria. Fuede dars:les un acabado mate o de gran btrillantan,
Algunos tipos tienen cierta tendsercia a ronerse n2gajosos.

Recubrimiento directo

El voliuretano se extiende a2n forma do l1iguido vizeess directam-nic B
la tela de sovorte mediante rodillos. El materizl jnue e 2btiens niends 2 5-or

mas grueso y mencs flexible.

Recubrimiento por transferencia

uorimionies

El recubrimiento vor trans©eroncia o3 mas adecuado rarn re
mas ligeros ¥ se arlica 2 teiidos de punto. El recubrimionte 2o avlicai na "
t=la de sovorte mediante un pa. @1 kraft de gofrado proundo qu- Sransmits -1
dibtujo al recubrimiento y 2 COﬁﬁlnuac1on se retira rara ser emplondoe nusva-
mente. Las caracteristicas de la tela derenden d= la eficacia del rrocean d-
recubrimiento y de la adhesidn y esrescr del recubrimiento.

Cuero

El cuero es un material ideal para la tapiceria no sdlo vor su aspecto i
durabilidad, sino ademis wvorque tradicionalw.nte se 1e asocia 2 la idea d-
eategoria social. Entre 1as propriedades fisicas que le dan un lugar espociazd
en la industria se cuentan:

Sran resistencia a la Lraceidn
Resistencia a ser rasgado o porforado
Resistencia a la fatiga por flexidn

Control de la estabilidad d~ 1a superficie, o5 deeir, so pucde
hacer de dimensioners fijas o extensibles

Permeabilidad al vapor de agua, es decir, pucde absorber la trancpi-
racidn que luego sc¢ cvapora

Adaptabi]idad ¥y capacidad de conservar una nueva forma
Rrsisteneia al apua y al fuego

Resistencia a los hongos




El cuero ha sido usado tradicionalmente en los asientos de estile
"Chesterfield”, en los cuales un capitoneadc rrofundo y revetido asegura que
la cubierta se mantenga relativamente firme en su rosicidn. Este sistema gde
tanizado se adecuaba a la condicidn relativamente rigida v vono eliastica del
cusro curtido con tanino vegetal. Actualment~ la demanda s= orlenta hacia un
tapizado m3s suave y de estilo mis sencillo ¥ una mayor vari=dad de tonos.
Come resultado de ello el tipo de cuero para tariceriz ha cambiado: casi
siemore es curtido zl cromo por lo cual es mas eldstico ¥ fl=axitle que el
curtido con tanino vegetal ¥y vuede tefiirse d= una mayor diversidad de colores,
incluidos los tonos claros y oscuros. Uno d= los nrotlemas que vresenta es
que el tinte no venetra debidamente en 21 cuero a juzgar uvor las normas para
tefiir textiles, y las proviedades de firmeza &= los coleres son goneralmen®e
inadecuadas, ¢ sea que el material so derolora facilmente.

El guerc de vacuno, aue tiene forma irregular ¥y una sup-rficie arroximads
de 3,3 m, 5o surinistra ror cuero enteroc o madio cusrc. A iz parte exierior
se lo 1lama czara del grano y a la interior ladn de la carnaza. Debido 2 jus

21 cuero se cuartea con facilidad debe enrollarse cuidadosamnq*n con el grano
hacia afuera. Se pusden hacer las uniones rebajando las riezas 2 la ver
Jue Se van 2 unir ce rebajan ~on una cierta inclinacidn para outensr wma mayor
superficie de contacto.

Al coser 21 cusro debe ponerce ~1 maycr culdads dads 1 d
tadag quedan 2 Ia viste ¥ loc agujeros d2 unz cocturz ejulvocadz no 33
nurdon ceuliar ficilmente,

Cuarniciones decorativas

A continuscidn se deseriten las irinecirales guarnicionss deoecorativas.

Ribeieado de 1a propnia tela. Un ribeto
rial de cubierta. Fara coserlc se afiads
rio dn nedal vara ritetear que pormite
del del ribete,

Ruche. Farald o £216n fruncido, ~te. Es otrz altornztiva a las ensturas
corrientes eon los bordes 42 loc almohadonas ¥ otras surerficies ‘arinadac.
Existe on colores y tonos para haeer juego con la cubicrta,  Une de cus

costados permite conerlo a2 1z vez que e cose el matorial.  Ruehe tundido.

De tejido continuc apretado con una ~ara do elo cortado. Ruche de bucle.
Similar al anterior pero con &1 pelo sin cortar. Ruche d: cordonecillo.
Boalizada on forma do cordin con Wilos deorpativos on T agerfiol.,
Cordoncillo v g21én. PBanda decorativa do tala, perada o fijada eon o=
chulas a los bordes del tarizado, wopoecialment: cuando ) i
termintn cobre madera vista,

Mleeo.  Galdn elavado o eosido 2 1oz bordes del tapizado vor rasones deco-
rativas,  Estd formado voer hilos retoreidos y sueltos gque renden deoun
ealdn, A veess 1levan horlas.

Tachones,  Clavos de Lapicoria, de cabeza abovedada con acabado de oobre:
o broneo,  Ueousan como unn variante giue evita la costura y os- elavan on
el nrmason o intervalos repularc: despu’s de doblar haeia adentro ol
bord: del malerial de enbicorha,
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Revestimientos internos

Material que se coloca inmediatamente debajo de la cubierta o para
separar secciones del acojinado. A continuacidén se describen los mas
comunes .

Arpillera. Tela de fibra de yute, de tejido apretado, que se emplea
para cubrir los muelles en espiral y las cinchas. También se emplea en
partes muertas, es decir partes de prolongacidn cosidas a la cubierta
pero que no se ven. Puede obtenerse de distintos pesos segin su empleo.

Cambray. Similar a la arpillera, pero mas liviana y de tejido més abier-
to. Se usa para la cubiertia interna de materiales de relleno.

Percal. Tela ligera de algoddn decolorado que sc emplea como base de la
tapiceria y para fijar el acojinado de espuma al armazdn.

Evaluacion de la adecuacidn de las telas

Es imprescindible realizar una cuidadosa seleccidn del tipo mas adecuado
de tela para un determinado tapizado, en especial ante la amplia variedad de
materiales que se emplean actualmente y la imposibilidad de que todos <llos
se adapten igualmente bien a todas las circunstancias. En otro tiempo, el
tapicerc podia guiarse con razonable seguridad por su propia experiencia
respecto a telas de sélida reputacidn, como las moquetas, y juzgarlas por el
aspecto o el tacto. La situacidon ha cambiado y es preciso vigilar desde un
comienzo los defectos e imperfecciones que no sdlc crean problemas en el trans-
curso de los trabajos sino que pueden ser después motivo de quejas por parte
del cliente.

Fntre los prcblemas ;.2 encuentran mas cominmente los tapiceros respecto
a las telas para cubierta se cuentan los siguientes: variaciones en el an-
cho, el dibujo y el tono de un rollo a otro de un mismo material; falta de
racionalizacién de la gama de colores ofrecida por los fabricantes de texti-
les; escasa resistencia a las manchas y a la abrasidn; falta de uniformidad
enn 1a elasticidad de algunas telas; escasa resistencia a ia polilla y otros
insectos; resquebrajamiento por flexidén de los cueros de imitacidn; pelado,
cuando pequefios pedazos de las fibras mas débiles se desprenden de la tela;
desgarramientos y roturas de costuras debidas al deshilachado; decoloraciédn
y delaminacidén de las telas recubiertas; e inflamabilidad.

Aunque nada puede realmente sustituir a las pruebas realizadas en debida
forma, es decir, de acuerdo con los métodos y procedimientos establecidos,
como tales pruebas no siempre son realizables para un tobricante tapicevo,
pueden realizarse algunas comprobaciones practicas que indicaran si el mate-
rial satisface los niveles necesarios en determinados aspectos.

Estire con fuerza la tela sujetandola con los dedos y los pulgares. Si
se rompe no es lo bastante resistente para tapiceria. Si es posible desplazar
los hilos de la trama sobre la urdimbre o viceversa provocando un deterioro
en la superficie del material, entonces la tela se abrira en las costuras.
Sobre resistencia a la rotura, comparese un material nuevo con otro conocido
que haya dado buenos; resultados; s5i la tela nueva se rompe con mucha mas




facilidad puede ocasionar problemas. Envuélvase el indice en un pafiuelo
blanco y frote enérgicamente la tela unas 20 veces en una extensidén de unos
100 mm. La cantidad de color que se desprenda indicarid su rendimiento en

el futuro.

Las normas y especificaciones de las telas se incluyen en el anexo II.
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IV. TECNOLOGIA DE LA PRODUCCION: METODOS Y EQUIPQ

Auvnque la industria de la tapiceria no puede compararse, por ejemplo, con
la industria del vestido en cuanioc a complejidad técnica, ambas tienen sufi-
cientes procesos en comin para que una influya en la otra en materia de t~cno-
logia de la produccidén. Esto ha sido especialmente cierto en el caso de dater-
minados elementos del equipo y métodos de produccidn: por ejemvlo, los que 3e ’
refieren a colocacidén, marcado, corte y cosido, en los que la industria de 1la
tapicerfa sigue adoptando y adaptando la maguinaria y los métodos adecuados a
sus necesidades y requerimientos, y ha acelerado el paso d= una industria tra-
dicional de base artesanal a una industria mds mecanizada y con menor coefi-
ciente de mano de obra. Es de presumir que esta tendencia s= mantendra debido
a los costos crecientes de las materias primas y, en algun2 medida, de la mano
de obra, asi como a la necesidad de obtener una mayor productividad. Otros
factores que han influido en el desarrollo de la industriz son el emplec de
armazones y partes de plastico para asientos y la fragmentacidon de los muebles
adoptada por los fabricantes en secciones o subconjuntos, que pueden tapizarse
mas facil y rapidamente antes del montaje final. Muchas firmas no fabrican
sus propios armazones y prefieren comprarlos ya hechos a un fabricante 4o
armazones. Existe actualmente una tendencia mids marcada a considerar 1a in-
dustria como una industria de componentes, es decir, armazones, acojinados,
muelles, materiales de cubierta y guarniciones, gue se producen e=n distintos
sitios, ¥ que en gran parte monta la industria para obtener ¢l producto tormi-
nado. Este sistema ofrece muchas ventajas, particularmente desde =1 runto de
vista de la inversidén y la relacidn entre costos y benefiecios, pero regquieres ,
el respaldo de un servicio eficaz por parte de las correspondientes industrias !
proveedoras.

Inspeccidn, manipulacidn y aimacenamiento de telas

Inspeccidn

Dado que la tela de cubierta puede rebpresentar hasta el 30 wvor ciento del
costo total de la fabricacién de un articulo tapizado, se punde comorender
facilmente la importancia que tiene un buen sistema de inspeceidn en el lugar
de la entrega. De otro modo, pueden pasar inadvertidos graves defectos de
estructura, tono, dibujo y dimensiones hasta el momento en que van a emplearse
cuando generalmente es demasiado tarde para ponerles remedio. En consecuen-—
cia, actualmente se hace especial hincapié en un cuidadoso examen del mate-
rial, de tal modo que si se considera inadecuado pueda devolverse de inmediato
al abastecedor de textiles.

En ¢l mercado pueden obtenerse muchos tipos de nesas patentadas para la
inspececidn de telas, pero cualquier fabricante emorondedor puede haceroe 1o
suya propia facilmente y con poco deasrmbolse. Por lo general esas mesas o
componen de una varte superior de vidrio iluminada y un dispocicivo para
enrollar: para la inspeccidn visual se hace pasar la tela por la mesa. Se ha
comprobado que la luz fluorescente es la mis adecuada especialmente para la
armonizacién y sombreamiento de ecolores. A medida que se va enrollando 1a
tela para cu inspeccidn también puede comprobarse la longitud, y al miomo
tiempo insertar en el rollo una cinta métrieca de papel para saber o ecantidad
de tela que queda después de cada corte. Un contador conectado con el dispo=
sitivo de enrollamiento permite medir los rollos con toda precisidn.




Entre '~ defectos que han de observarse durante la inspeccidn cabe men-—
cionar hilos rotos, manchas o decoloracidn, variacidn del dibujo o el *onc,
arrugas, aplastamiento del velo, combadura del hilo, desviacidn de 1las lineas
en los tejidos de punto y deformaciones en el dibujo.

Manivulacidn y almacenamiento

Dado que la mayoria de los tapiceros tiensn gque tener una amplia existen-
cia de telas de tapiceria, deben prestar especial atoncidn a su manipulacidn
¥ almacenamiento. El almacenamiento suele ser fijo o mdvil.

Almacenamiento f1ijo

El almacenamiento fijo se hace en estanterias con miltivles anzjguzles
en los que a veces hay tubos de cartdén o plastico donde pueden colocarse con-
venientemente los rollos de pequefio diametro. Este sistema permite retirar
facilmente los rollos por separado a la vez que ahorra espacio (figura 25).
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Figura 25. Almacenamiento fijo de rollos de tela para cubiertas
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Almacenamiento mdvil

Los rolles d= tela para taDiceria son pesados y dificiles de manejar y a
menudo resulta imposible a los operarios, particularmente a las mujeres, mar-
cadoras y cortadoras, trasladarlos desde los estantes del almacenamiento fijo
a las mesas de cortar. Una manera muy difundida de resolver el problema es
emplear carritos de ruedas orientables (figura 26) en los cuales se colocan
los rollos de tela. Asi pueden llevarse rapidamente y con facilidad hasta

la mesa de cortar donde se desenrolla la tela. Si se disvone de suficiente
espacio en la sala de corte o en las proximidades, todas las telas deben alma-
cenarse en esta forma. Los sistemas de almacenar y desenrollar mis complejos
baszJos en este principio, permiten manipular hasta 15 rollos y se accionan
eléctricamente de modo que el rollo deseado se coloca en la debida posicidn
para ser desenrollado y extendido s3lo con tocar un betdn. Los carriios que
aqui se describen pueden construirse facilmente de tubos de acer: soldados.

Ganchos para barras de
desenrollar, ajustables

Ruedecilla con
fijacidn

Figura 26. Almacenador y transportador de rollos de tela

Extendido, marcado, corte y clasificacidn de las telas

Las instalaciovnes de 1a sala de corte dependen, como es natural, del ta-
mafio y la produccién de la empresa correspondiente. El pequefio fabricante que
5610 produce un modelo a la vez, se contentard con la tradicional mesa de
cortar, la tiza dr sastre y las tijeras, mientras wuna gran fir-ica tendrda que
pensar seriamente en métodos que aumenten la productividad racionalizando la
produccitn, ¥y on la oportunidad que por cllo tirne de aumentar ol grado d-
meeanizacién y utilizacién de los matoriales. Lo mejor serd una combinacion
de ambos sistemas, dado que la mayoria deJos fabrieantes venden muchos modelos
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con una amplia variedad de cubiertas. Sd0lo cuando se trata de un limitado
nimero de disefios en una gama normalizada de telas puede emplearse ventajosa-
mente el corte multiple.

Mesa de corte

Las dimensiones de la tabla de una mesa de corte (figura 27) deben ade-
cuarse a los anchos normalizados de las telas para tapiceria asi como a la ’
longitud requerida. La mayoria de los pafios tienen 1.550 mm de ancho y la ;
longitud de mesa debe establecerse en miltiplos de 2.000 mm. La superficie
deberia ser homogénea, lisa y libre de clavos salientes u otros defectos. Es
una buena idea cubrirla con un laminado de plastico o un lindleo fuerte y po-
dria resultar conveniente afiadirle en cada lado una cinta métrica de metal.

Pueden agregarsele cajones o estantes para almacenar c.biertas cortadas,
retales y utensilios de medida y corte.

Figura 27. Mesa de corte para telas de tapiceria

Colocacidn y extendido de las telas

Excepto en las fabricas muy grandes, la colocacidn en capas y el extendi-
do de las telas se hace a mano, pero puede realizarse mas facilmente, en espe-
cial cuando se usa material de largas dimensiones, mediante una extendedora
mévil que se desliza por encima de la mesa de corte sobre carriles construidos
en ella. FEl nimero de capas que se extiende depende del volumen de la serie y
el espesor del material. La pelusilla de algunas telas como el terciopelo y el
dralén tiende a aplastarse con el peso y la presidn, de modo que pocas de esas
telas pueden cortarse al mismo tiempo. Las capas deben disponerse una por
una, en escusdra respecto a uno de los bordes de la mesa de corte y sujetarse
firmemente con una abrazadera que evite que la tela se arrugue o frunza. Tam-
bién pueden colocarse alfileres o agujas adicionales a intervalos a lo largo
de la tela, a los mismos efectos. Debe tenerse especial cuidado con los ma-
teriales con rayas o dibujos, y asegurarse de que cada capa que se vaya colo-
cando coincida exactamente con la precedente.
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Figura 28. Extendedora de telas, elevada y dezlizanfe
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Figura 30. Perforadora de pat:iones

Corte de las telas

Las cortadoras manuales, accionidas eléctrica o neumdticamente, sc emplean
por lo general para cortar una sola capa. Estadn dotadas de cuchillas conve-
xas de b, 6, 8 6 10 caras, con un contrahierro de apriete por resorte y afila-
dores incorporados que mantienen afilada la cuchilla sin sacarla de 1a herra-
mienta. Para cortar cueros (pieles, por ejemplo) se recomienda un par de cor-
tadoras de cuchilla circular. Para recortar se quita la placa de asiento.

Las cortadoras de hoja rotativa, o cuchilla cirecular, (figura 31) se em-
prlean principalmente para hacer largos cortes rectos y son particularmente
adecuadas para cortar materiales de punto y Jersey. Son una versidn mas per-
feccionada de las cortadoras manuales antes descritas,

Las cortadoras verticales o rectas (figura 32) sc emplean para cortar
varias capas y resultan particularmente adecuadas para cortar capas gruesas
(de 11 a 20 em), curvas cerradas y angulos agudos. Las maquinas se autoluori-
can y ticnen inenrporadas cintas o piedras abrasivas para man‘.cener el filo de
las cuchillas. Las cuchillag pueden <cr dentadas, rectas u onduladas y su em-
pleo depende de las caracteristicas de 1a tela que se vaya a cortar.
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Figura 31. Cortadora de hoja rotativa

Figura 32. Cortadores verticales para telas

Las maaquinas van dotadas de un eable suspendido, lo cual no sdlo consti-
tuye un factor d- sepuridad sino que 1rs permite enchufarse facilmente al
sistema de suspension del eable, tal como 3e ve en 1a figura 33.
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Figura 33. Sistema de suspensidn de los cables mbviles

Clasificacidn

El objeto de la clasificacidn es asegurar que los materiales que van a
ser cosidos sean transportados a los distintos puntos de cosido, mientras que
los que no lo seraén se llevan a su centro de clasificacidn para posterior
distribucidn a objleto del montaje del tapizado. Para simplificar el procedi-
miento y evitar confusiones, especialmente entre quienes los cosen, cada capa
de tela después de cortada deberd llevar su nimero al dorso, nimero que se
empleard luego en todas las partes de la cubierta del mismo modelo. Este pro-
cedimiento también elimina el problema de las variaciones de tono de las telas.

Cosido

La naturaleza de la tapiceria moderna y la disponibilidad de una amplia
variedad de telas, acojinados y demads componentes, ha traido como consecuencia
que se haga mayor hincapié en el corte y el cosido. De ello ha resultado una
productividad mucho mayor, por ser mucho mé&s fécil y rapido de realizar que
la tapiceria tradicional. Uno de los efectos inmediatos ha sido el aumento de
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la relacidén entre operarios cosedores y montadores de tapizado, que era de L
a l y hasta ser de 1 a 1 § superior, tendencia que posiblemente se mantenga
al acentuarse en esta industria el cardcter de industria de componentes.

De ese modo los fabricantes y sus abastecedores de equipo de corte y co-
sido han llevado la tecnologia de este sector industrial hasta un nivel que
puede compararse favorablemente con el de su hermana mis desarrollada, la in- '
dustria de la vestimenta. Como es natural, la sala de costura se ha transfor-
mado en el centro clave y el departamento que mas contribuye a conseguir una
amplia variedad de estilos y caracteristicas especiales, en particular desde
que una elevada proporcidén de asientos se fabrica hoy con almohadones sueltos,
todos los cuales han de ser cortados y cosidos. En consecuencia las magui-
nas de coser y las operaciones de cosido desempefian un papel vital para lograr
calidad y productividad.

La mdquina de coser de tapicero

Aunque la calidad, la durabilidad, adaptabilidad y rendimiento de las
maquinas de coser han mejorado considerablemente, la maquina basica para tapi-
ceria sigue siendo el medelo de pespunte invisible de una o dos agujas, que
porta un hilo en la aguja y toma el otro de la bobina (figura 34). EI hilo
de la aguja atraviesa el material, hace un lazo y se entrelaza con el hilo
de la bobina. Luego recibe un tirdn que hace que ese entrelazamiento quede a
medio camino entre las superficies de las telas que se estan cosiendo. De ;
esta maguina existen modelos de una sola aguja y de dos. Que un tipo u otro
resulte adecuado y econdmico para una fabrica depende del volumen de la pro-
duccidn, del disefio y el estilo, la necesidad de adaptacidn y el nivel de
productividad requerido. Las variantes mas usadas de estas maguinas se des-
criben a continuacidr.

La maquina de avance simple emplea un mecanismo que hace correr la tela
mediante un avance inferior, mientras el pie prensador se mantiene con un
muelle contra la superficie del avance. El movimiento de avance sblo se pro-
duce cuando la aguja sale de la tela. Esta maquina es adecuada para la mayo-
ria de las operaciones de cosido en telas livianas o de peso medio aungue
tiene el inconveniente de permitir que la tela se mueva contra el pie prensa-
dor que permanece estacionario, lo cual provoca una velocidad distinta de los
avances de las telas superior e inferior.

La miaquina de avance compuesto emplea un mecanismo por el cual la aguja
avanza atravesando la tela mientras el alimentador hace que las distintas
telas superpuestas avancen uniformemente, condicidn basica en los trabajos
de tapiceria.

La maquina de avance compuesto con pies prensadores alternantes tiene
dos pies dispuestos de forma que se alternan en prensar el trabajo y el verda-
dero movimiento de avance se logra mediante la aguja de alimentacidén y el
interior de los dos pies que se mueven al unisono.

La maquina de avance diferenciado emplea un mecanismo que modifica la
velocidad relativa de las capas superior e inferior. Un mayor recorrido del
avance frontal frunce el material a medida que va avanzando y se cose. Un
recorrido menor estira el material a medida que va avanzando y se cosec. En
los modelos mas recientes se puede conectar y desconectar los dispositivos
del fruncido y estiramiento 1o que permite realizar sin interrupcidn costuras




Colocacidn de un ribete

Colocacidn de un cordoncillo

Diagramn A1 movimicnto de avanee superior
Tamafios de T bobinns

Fipnra 36, Miquinas de eoser ostAndar para telas de taniceria
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primero ractas después curvas y de nuevo rectas. En las magquinas de avance
diferenciado puede emplearse un pie prensedor especial para fruncir las parte
inferior de dos capas de tela o fruncir una sola capa y asgregarle una cinta
de refuerzo sin fruncir por el extremo superior. La mBquina puede regularse
para que frunza la longitud exacta que se desee, de modo que la precisidn de
la confeccidén de la cubierta facilite su colocacidn sobre el armazdn.

Existen otros perfeccionamientos que incluyen bobinado pre-enrollado,
agujas y prensadoras de gran alza que admiten una mayor variedad de espesores
de telas, mecanismos de inversidn del avance para el refuerzo de hilvanados
y costuras, aparatos para colocar cremalleras, que pueden coser ambos lados
de ésta en una sola operacidén sin que se formen arrugas, un rebordeador doble
que corta la tela, forma y cose el reborde, maqQuina para cerrar cojines con
un accesorio automatico de pespunte saltado que manipula simulténeamente
ambos lados de la banda y el reborde y puede ajustarse para que cosa anchos
de 33 a 115 mm e incluso mayores, un mecanismo inversor del avance que per-
mite coser hacia atrés y hacia adelante sin girar la tela, una maAguina de
doble aguja dotada de un accesorio para bloquear una de las agujas mientras
la otra sigue cosiendo para que las costuras no crucen los angulos, un apa-
rato que tanto hace puntada atrés como dibujo de acolchado y trapunto, un
aparato gque vuelve la costura ya hecha y aplica uns cinta de refuerzo en una
sola operacidn, y miquinas de cerrar el acojinado, ya sean de avance de
cubeta o cilindro para facilitar la costura del borde del cojin que se va
a cerrar.

Las agujsas de coser y sus aplicaciones

Lo mas importante en el cosido a maquina es la eleccidn de una aguja
adecuada. Al igual de lo que sucede con las telas de tapiceria, existe una
desconcertante variedad de disefios y aplicaciones de agujas que deben exami-
narse cuidadosamente en funcidén de su finalidad y de su adecuacidn a los
diferentes tipos de materiales de cubierta. Los principales tipos son: las
de punta para telas, de seccidn circular y puntiagudas, las de punta redon-
deada, también de seccidn circular, pero de extremo redondeadn y las de
punta afilada, que vienen en gran variedad de secciones. Las agujas para te-
la son las mas adecuadas para la tapieceria, y la mayoria de los problemas
de cosido pueden superarse con una buena eleccidn del tipo de punta. La
aguja de punta redondeads para telas, cuyo extremo es mAs bien esférico que
cdnico, separa los hilos en vez de perforarlos con lo que evita el desgarra-
miento o el corte de la tela. Pueden tener la punta apenas redondeada,
muy redondeada o en grado intermedio, debiendo utilizarse normalmente este
Gltimo tipo. Las agujas para cuero se emplean para coser ese material o
materiales similares, pues las de punta redondesda no son adecuadas para unos
y otros.

Las agujas no sdlo varian por su forma y funcidn sino también por su
tamafio. Una buena regla empirica es elegir la mads pequefia de las agujas que
se adapten al hilo y a las exigencias del cosido. La agija debe ser lo
bastante robusta y tener la fuerza necesaria para atravesar el material sin
dejar un agujero demasiado grande. También debe ser 1n bastante robusta
como para no desviarse al penetrar en la tela. Si se produce una desviacidn
considerable, se obtendra no sdlo una costura mala, sino que se daflard la
aguja y también la maquina. El ojo de la aguja debe ser suficientemente
grande para el grosor del hilo de manera que al coser, la hebra corra facil-
mente por el ojo y las ranuras. A su vez, el hilo no debe ser demasiado del-
gado porque entonces el lazo de la hebra de la aguja no se forma correctamente.
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Pare la mayoria de los trabajos de tapiceria se emplean agujas de tamafio
20, 21 y 22, pero en cualquier caso, los tapiceros deben consultar al fabri-
cante de mdquinas de coser respecto a la .aguja adecusda. Es aconsejable some-
ter toda nueva tela a una prueba de costura para emplear la aguja y el hilo
correctos para esa tela en particular.

Hilos de coser

Como en el caso de las agujas, debe ponerse similar cuidado al elegir
el hilo de coser mas acecuado. Existen muchos tipos de hilc adecuados rara
el cosido de tapiceria, incluidos los hilos de algoddn, naildn, poliéster, ¥
combinaciones de algoddr. y poliéster, llamados hilos con anima. Cualguiera
que sea el hilo que se elija, debe cumplir con las siguientes exigencias:

Tener gran resistencia a la traccidn

Formar “venos lazos

Ser resistente a la abrasidn

Ser resistente al calor

Ser de coloracién firme

No ser inflamable

Ser resistente a los hongos y a los insectos

No encoger

Ser inmune a los solventes de limpieza a seco y otros

productos gquimicos

Los hilos d= un solo filamentn, en especial los de mezcla de algeddn y
poliéster, van teniendo ura aceptacidn creciente por parte de los fabrican-
tes de tapiceria. Ademis de tener las caracteristicas antedichas, son tam-
bién transparentes y combinan con telas de cualquier tono. For ese motive
desaparece la necesidad de almacenar hilos de colores junto con el problema
de adecuar los hilos en taller a las gamas de telas que varian de coloras,
tonos y textura de una temporada a otra.

Productividad en el cosido

L2z productividad en el coside estid en relacidn directa con el tiempo ofec-
tivo en que el maguinista estad cosiendo, tiempo que debe distinguirse del que
emplea en otras actividades tales como las tareas de manipulacidn, colocacidn
del trabajo en la maquina, reglajes, separacidn, cambio de bobinas y reenhe-
brado. En consecuencia todas las medidas tendientes a aumentar su tiempo
de cosido, como es obvio, elevan la productividad. Estas deben empezar por
la disposicidn de las mAquinas de coser o los puntos de cosido (figura 39) tal
como se las llama actualmente, y deben tener en cuenta:

La reduccidén de la fatiga del maquinista

Una disposicién que permita la buena manipulacidén de materiales,
lo cual es particularmente importante cuando éstos son voluminosos

Un buen plar de @istribucidn de los trabajos.
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Cuando sea posiblie, el corte y el cosido debenm llevarse 2 ¢
misma zona, agrupando ambas actividades segin el tipo de trabajo y el sjistema
de produccidn que prevalezca. Debe disponerse de una superficie de 6 m° por
punto de cosido para pasillo y acceso. Dada la monotonia del cosido, se ha
comprobado la conveniencia de alternar el sentido en que se colocan las ma-
quinas de una misma fila (figura 36); y en vista de que muchos maquinistas
de los paises frios, se quejan del frio en los pies durante el invierno, se-
ria conveniente un sistema de calefaccidn de piso.

Mantenimiento de las mAquinas de coser

Por depender la tapiceria moderna en tan gran medida de las maquinas de
coser, nunca se insistira suficientemente en ia importancia de mantener las
mAquinas en perfecto estado. El mantenimiento debe empezar por la redaccidn
de una adecuada ficha de registro que detalle la historia de la mfquina, la
fecha de compra, el nombre del vendedor o agente, las principales partes que
se han cambiado, con la fecha y la causa de la averia. Junto con esa ficha
debe archivarse la literatura proporcionada por el fabricante: instrucciones
para instalacidn y empleo, métodos de lubricacidn y repuestos. El manteni-
miento correcto incluye la capacitacidn del maquinista, no sélc en el manejo
sino en su mantenimiento de la maquina. El mantenimiento incluye también la
lubricacidén regular y, en los modelos autolubricados, el llenado de los tan-
gues de aceite, el almacenamiento ordenado de lz2s pequefias partes que hay que
reemplazar frecuentemente tales como ganchos, presillas, tornillos, agujas,
bobinas, pies y correas, a efectos de reducir al minimo la pérdida de tiempo.

La mayoria de las fabricas cualquiera que sea su tamafio, emplean por lo
menos un técnico en maquinas de coser con horario completo cuya tarea es man-
tener las maquinas en perfecto estado de uso. También puede resultar conve-
niente tener miquinas de repuestc para reducir al minimo los perjuicios de
una averia.

Acolchado y abotonado

Acolchado

El acolchado es un efecto decorativo que se obtiene en tapiceria reali-
zando una costura continua sobre una doble tela rellena con otro material, lo
cual no sdlo mantiene unidos los distintos elementos, sino que por afiadidura
crea dibujos geométricos. La profundidad del acolchado puede variar, segim
se quiera crear un efecto de profundidad o moldeado, o bien de superficie
plana, El relleno que va entre las capas de tela exteriores puede ser guata
o espuma de uretano delgada.

En el caso de acolchados estriados puede emplearse una midquina de coser
de tipo industrial de gran potencia, perc debe tenerse cuidado al elegir la
aguja y el hilo adecuados, que deben atravesar combinaciones de tela de aca-
bado, relleno y tela de revés, cuyo espesor puede ser de hasta 50 y 75 mm.
Para superficies mayores y patrones geométricos mas complicados se utiliza una
midquina de coser de brazo largo. Su empleo puede ser bastante satisfactorio,
siempre que la capacidad de la maquina sea adecuada y exista suficiente dis-
tancia entre el cabezal y el bloque de la maquina para que quepa el ancho
del patrén.

Si el volumen de produccidén lo justifica, se puede usar una madquina dc
acolchar diseflada especificamente para trabajos de tapiceria. La principal
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caracteristica de la maquina es su cabezal que va montado sobre un puente
movible y de ese modo puede desplazarse en todas direcciones llevado nor 1a
mano del maquinista o siguiendo un trazado vreestablecido €n una plantilla
(figura 37). Las capas que van a coserse se colocan estiradas en bastidcres
que se aplican a la miquina y permanecen inmdviles. El cabezal de la maguina
se mueve sobre el material y lo cose, reproduciendo con precisidén un modelo
previamente determinado.

Abotonado

En la tapiceria se emplea el abotonado con dns propdsitos: impedir gque
el relleno del interior del acojinado se desplace y lograr un efecto decora-
tivo adicional cuando grandes superficies que no tienen sino la tela.
Es una técnica de tapiceria bien tradicional y su aplicacidn exigia, en el
pasado, un alto grado de maestria. En nuestros dias, cor disefios menos com-
plicados y el empleo de materiales de relleno mas simples, el abotonado re-
quiere mucha menor maestria y puede aplicarse facilmente tanto a los muebles
tapizados de cojines fijos como a los de almohadones sueltos.

Pueden obtenerse muchos tipos patentados de botones (figura 38) entre
los cuales los mas importantes son:

Tipo Empleo
Con presilla de plastico en ;
el dorso General :
De tornillo Cubiertas cambiables
Ne “ijacidn rapida Almohadones sueltos
De anclaje en el dorso Almohadones sueltos
De chaveta y arandela Tapiceria fija
De tela acolchada en el dorso General
Tachdn Frente de brazos y asientos

La manera de fijar los botones es muy importante, dado que la principal
causa de las fallas de los botones es la rotura prematura del material de fija-
c¢idn como resultado de la abrasidn, la tensidn excesiva o una debilidad
inherente al material. Los elementos de fijacidn empleados comiinmente inclu-
yen bramantes de naildn y terilene, presillas de adorno, eslabones, correas,
cintas y sujetadores varios.

Aplicacidén de los botones

El abotonado . mano sigue siendo el método mds empleado por los fabri-
cantes., La posicidn de los botones se marca en la cubierta con tiza o con
pinchos. Mediante una aguja de coser, de tamafio adecuado y enhebrada, el
operario lleva el botdn hacia la tela y el acojinado. Se unen dos trozos de
bramante con un nudo corredizo y se inserta un pedacito de tela entre el
nudo y el relleno interior para impedir que el wuudo lo atraviese cuando que-
de tirante. Entonces se da la tensidn necesaria a los nudos corredizos te-
niendo cuidado de que todos los botones queden a igual profundidad. A los
almohadones reversibles se les colocan los botones de la misma manera emplean-
do alguno de 1los tipos patentados descritos anteriormente.
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Figura 38. Sistemas de abotonado
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Los hotones pueden comprarse forrados 0, cOmo es generalmente el caso,
el propic “apicero los forra con el mismo material del tapizado o con uno

que haga juego. Para forrarlos empiea un doble cufio: en un lado coloca el
dorso del botdn y en el otro el forro con el frente. Ambas par es se ma-
chihembran con una maquina de pedal accionada por una palanca (figura 3%).

La tela de forro puede cortarse con una simple prensa sacabocados manual o
mecéanica.

Figura 39. Maquina para forrar botones
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Agujas para abstonar

Las m&s adecuadas son las agujas rectas para acos.char con ojo ovalado ;
punta muy larga. Deben poder penetrar el material de acojinado sin dafiarlc
ni requerir un gran esfuerzo por parte del operario. Normalmente el proveedor
de botones proporciona la aguja apropiada al sistema particular de abotonade.
Los acojinados rellenos de fibra reguieren una aguja con bpunta de bayoneta,
que penetra facilmente.

Abotonado semimecanizad>

El método semimecanizado maAs sencillo es usar una plantilla de abotonade
hecha con madera contrachapada o un material similar. Tuede agregirsele un
mecanismo adecuado de sujecidn que comprima el coiin, lo cual permite al ore-
rario fijar el botdn sin dificultades innecesarias. En el comercio sxisten
muchas maquinas de abotonar con distintas posibilidades de usc (véginas &L -
47), por lo que la eleccidn de la mas adecuada devenderd del disefio dcl ar-
ticulo que se proiuzca y del grado de mecanizacidn que se desee. En ocasicnes
pueden comprarse cojines con los agujeros premoldeados rara facilitar la eolo-
cacidn y la fijacidn de los botones. Los acojinados de poliéster pueden ver-
forarse en forma similar.

Figura L0. Magquina abotonadora manual
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Figura k1. Maquina abotonadora semi-mecanizada

Abotonado automatico

Los cojines que se desea abotonar se colocan entre dos bastidores verti-
cales que los comprimen; uno de ellos estd dotado de conos ajustables recu-
biertos de pléstico que ejercen una presidn localizada en los puntos que lle-
van botdn. Unas agujas especiales patentadas, con sus correspondientes boto-
nes y presillas, estan montadas separadamente en pistones neumdticos horizon-
tales. Estos conjuntos pueden ajustarse facilmente dentro de los bastidores
para formar diversas disposiciones y también aislarge separadamente. El1 ope-
rador emplea un teclado para seleccionar la disposicidn elegida e incluso para
dejar Jde lado las agujas que no se necesitan. La miquina, por estar abierta
por los costados, permite operar con acojinados de cualquier longitud.
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Montaje de tapizado

Herramientas

Las herramientas para tapiceria que se emplecan en un pequeiio taller, don-
de los métodos de trabajo son principalmente manuales, apenas si han cambiado
en el curso de los afios. Entre otras cabe citar:

Martillo imantado puara tachuelas, que estd siendo reemplazado en la
actualidad por la pistola engrapadora neumatica o eléctrica

Cinta métrica de metal

Tenazas y desgrapadora

Mazo y escoplo

Tensador de cinchas

Banco o caballetes de tapicero

Reguladores, pinchos, agujas rectas y curvas

Incluso en las fabricas de tapiceria que producen disefios modernos y
simplificados, con un volumen de produccidn suficiente para justificar méto-
dos mas mecanizados, se sigue empleando gran cantidad de mano de obra, y los
armazones, acojirnados y cubiertas se fabrican por separado, y se juntan en
la etapa de tapizado final o de montaje. En estas circunstancias, la mayoria v
de los esfuerzos se concentran en mejorar el montaje, empleando una amplia

variedad de materiales patentados que reemplazan a los tradicionales procesos
manuales y mejoran los métodos de manipulacidn.

El banco de tapicero

Aunque van siendo reemplazados por el banco de trabajo que se adapta
mejor a la produccidédn moderna de tapizados, todavia se utilizan los tradicio-
nales caballetes de taricero (figura 42), en especial, para retapizar y repa-
rar los muebles de disefio tradicional. Una buena altura de trabajo es 700 mm
aproximadamente y un buen tamafio de las traviesas de sostén, 750 por 200 mm.
Estas (1ltimas deben acolcharse en toda su superficie para prevenir dafios en
el armazdén. El banco de tapicero (figura 43) puede tener espacio para herra-
mientas, grapas, etc. Debe tener también un acolchado protector en la super-
ficie superior.

Figura L2. Caballetes de tepicero
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Figura 43. Banco de tapicero (dimensiones en mm)

Soportes de trabajo

El soporte (figura bL) se emplea en lugar del banco de tapicero. Consta
de una columna rematade por una rdtula esférica universal y un aplique al que
se sujeta el armazdn que se va a tapizar mediante un soporte de succidén o una
abrazadera neumatica. El armazén resulta accesible por todos sus lados, el ta-
picero tiene ambas manos libres y puede actuar en posicidén erguida. El sopor-
te puede adaptarse a la mayoria de los armazones y componentes de conjuntos
mayores.
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Prensa de taller

La mds usada es la prensa para tapizar asientos sueltos de sillas de co-
medor (figura 45). La prensa consta de una plancha para sostener el armazin
y un pisén neumdtico para comprimir el acojinado.

Figura LS. Prensas de asientos

La cubierta se coloca boca abajo sobre la plancha, luego el acojinado y
finalmente el armazdn ya acolchado. El pisdn comprime al acojinado hacia el
armazén del asiento y entonces se pasa la cubierta por encima del armazdn y
se le aplican las grapas. Este tipo de prensa también puede emplearse para
asientos y respaldos de muebles tapizados hechos por scceiones, tales como
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sillones, sofas, y sofas-cama, que 3& montan posteriormente.  las mesas en

este caso pueden montarse sobre ruedas de modo que el trabajo preparatorio
se haga independientemente de la prensa, con lc cual aumenta el rendimiento

total de esta operacidn.

Prensa de montaje para usos multiples

En estas prensas (figura U6) se puede realizar una gran variedad de ore-
raciones sin tener que desplazar el asiento a las distintas secciones de mon-
taje. Entre estas operaciones figuran el montaje del armazdn, la colocacidn
de muelles, el tapizado de asientos y respaldos, la fijacidn de los brazos
al armazdén, el cosido o engrapado exterior, abajo o al dorso, y la £ijacidn

de ruedas y otros accesorios.

Fipura 6. ¥Prensa de montaje para usus miltiples




M3iguina de rellenar cojines

Esta majuina (figura 4T) comprime los meteriales del acojinado en una
caja, que se introduce a intervalos dentro de la cubilerta ya cosida de modo
que 8sta quede debidamente ajustada antes de retirarse la caja y °1 cojin
¥ pueda cerrarse con la cremallera. La m3juina es especizlmente adecuada
vara cojines rellenos de fibra.

Figura U7. Maquina de rellenar cojines

Cierre de cojines

Cuando no se¢ emplea cremallera en el acojinado, los cojines deben ce-
rrarse consiéndolos a mano o empleando un cabezal de coser cor avance de
cubeta de un tipo especial patentado que permite cerrar sin dificultad las
cubiertas ya rellenas.

Empleo de perfiles de costura escondida

Se trata de un método patentado de terminar los bordes y costuras de una
gran variedad de estilos de tapiceria, sin costuras ni téenicas de cosido
complicadas. Consiste en una gama de perfiles de pléstico de diferente forma
v aplicacién, que sce fijan con grapas a la cubierta o al armazén (figura L8).
Los perfiles tambi3n pueden coserse previamente a la cubierta pero se requie-
ro un accesorio especial. Esta técnica simplifica la produccidn y disminuye
los costos. Al fijar los perfiles es importante emplear una engrapadora de
g:7a delpada (por ej., on las que se expulsa la grapa). Esto ayuda a que el

e ———— e —————
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material quede apretado entre los resaltos, de modo que luego del engrapado
el perfil se cierre sosteniendo y apretando la tela a la vez que esconde -1
lomc de la grapa. Con estos perfiles pueden lograrse muy buenos efectos,
aplicandolos en cualquier parte redondeada tal como brazos, salientes,
paneles y respaldos.

Tapizado de estructuras moldeadas para sillas

Una de las ventajas que ofrece tapizar las estructuras moldeadas de po-
liuretano y poliestireno deriva de que los puntos de fijacidn para los com-
ponentes del tapizado tales como las cinchas, el acolchado y los botones,
pueden incorporarse a la estructura en la etapa de moldeado, con lo que los
subsiguientes trabajos de tapizado resulten comparativamente sencillos.
Ademas, como la mayoria de los modelos tienen suaves formas redondeadas se
puede coser previamente la cubierta para ajustarla con precisidn a la forma
de la estructura. Normalmente el asiento se ejecuta por separado y después
se fija a la estructura, de modo que los elementos de fijacidn no se advier-
ten facilmente. En la parte exteina de los brazos y respaldos de la estruc-
tura se pega una pelicula delgada de espuma. A la cara interna de los bra-
zos puede dérsele igual tratamiento, pero el asiento y el respaldo llevan ha-
bitualmente un acojinado mas consistente. La cubierta, cosida de antemano,
se coloca sobre la estructura ya cubierta con la espuma y se fija en su sitio
con grapas o cordeles (es decir, se ata la tela con cordeles por debajo de la
estructura) como en el caso de las cubiertas cambiables. Los asientos y res-
paldos pueden llerar también almohadones sueltos reversibles. Los asientos de
espuma de uretano flexible, suelen ir cubiertos con una tela ya cosida con
cremalleras lo cual rermite sacar }a cubierta y limpiarla.

Pegado de la espuma de uretano

La espuma de uretano se pega con un adhesivo de gran potencia y secado
rapidc que act@ia a los 30 segundos de haber sido aplicado por pulverizacidn
(sprey). Puede usarse par-a pegar espuma con espuma (para formar almohadones,
por cjemplc) o espuma con partes de cartén, madera contrachapada o metal.
Debido a sus propiedades de secado répido, los cojines y (emas elementos com-
pucstos pueden manipularse casi inmediatamente después de haber sido
concluidos.

El adhesivo se aplica con un aparato de vaporizacidn a baja presidn de
poco costo, que deja lineas invisibles de pegamento que tienen buena resis-
tencia al agua y al calor. Habitualmente se vende con algin color que permi-
ta distinguirlo facilmente y resulte visible una vez pulverizado scbre la
espuma.

Manipulacidn de materiales

Dado el volumen de los materiales empleacos en tapiceria es importante
una buena planificacidn de la manipulacidén Ae materiales, no sdlo entre pun-
tos de trabajo dentro de una misma seccidn sino entre las diferentes sececio-
nes. Una buena planificacidén, ademds de reducir los tiempos de manipulacidn,
mejora el funcionamiento interno y reduce el desperdicio de materiales. Una
ventaja suplementaria es que facilita el trabajo de las operarias femeninas
(cortadoras y costureras) que deben manipular pesados rollos de telas de
tapiceria.
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Fiemplos de perfiles de costura cscondida

Fipura LB,
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Pocas fébricas son tan grandes como para tener sistemas de transporte
automdticos o semi-autométicos, pero en la mayoria seria conveniente intro-
ducir un sistema de transporte de funcionamiento manual. Todo .istema de
este tipo debe disefiarse especificemente para cumplir determinadas funciones,
como por ejemplo, almacenamiento y transporte de rollos de tel~ de cubierta,
armazones, muelles, materiales de acojinado y elementos ya terminado-,. La
figura 49 muestra un tipo de carrito que puede resultar adecuado a tales ,
fines.

Figura 49. Carritos para transportar armazones terminados
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V. DISENO Y GESTION DE UNA FABRICA

Planificacidn y trazado

Aunque casi todos los tipos de edificios son adecuados para la produc-
cidén de tapizados, al planificar una nueva empresa, o reorganizar una exis-
tente es importante tener en cuenta desde un comienzo los factores que influ-
yen en el crecimiento y el desarrollo tecnoldgico.

Tales factores pueden resumirse en la forma siguiente:
a) Mercado potencial del producto, expuesto en un andlisis exhaustivo;

b) Cambios que puedan sobrevenir en ¢l producto en cuanto a disefio,
estructura y utilizacidon de materiales;

¢) Tasas de produccidn elevadas que pueden lograrse mediante el empleo
optimo de maquinaria, equipos y técnicas actualizadas;

d) Tasas de productividad elevadas por operario, que pueden lograrse
mediante una mejora de la organizacidén de la fabrica y de los sistemas de
planificacidén y control de la produccidn.

Fntre los cambios mas significativos que han tenido lugar en la moderna
industria de la tapiceria, figura el aumento del espacio requerido para tra- ’
bajos de fabricaciédn. En algunos casos se ha triplicrdo; mientras la supe- ‘
ficie destinada a la produccién ha aumentado en una proporcidn del 20 por
ciento, la superficie destinada a almacenamiento, sea para trabajos en cur-
so o productos terminados, se ha cuadruplicado. Estc se debe al grado de
mecanizacidén que se emplea corrientemente y a los disefios mds normalizados
que han hecho necesario disponer de mayores reservas de componentes elabo-
rados y materias primas. Esto, a su vez, ha exigido espacios adiciocnales
para planificacidn y control de la produccidn, transporte interno, organiza-
cién y administracidn.

Con respecto a la disposicién y trazado del edificio que permita la
eficacia dptima en la produccidén, se ha llagado a la conclusidn de que
resulta conveniente emplear un mddulo Ge T,5 metros. Aunque se han ensayado
diversos tipos de trazado, como los tipos en E. F y H, se ha comprobado que
la forma ideal es el trazado en U con dos largos espvacios paralelos conectados
entre 31 por un extremo, que hace que la linea de produccidn en su totalidad
sea un circuito cerrado. La figrra 50 muestra el esquema de una fabrica
tipo con trazado en U e indica la forma en que puede ampliarse hasta ocupar
todo el terrenc.

El proceso de produccidn sbélo se interrumpe para el suministro del
material y en el punto de despacho. Este trazado tiene las siguientes
ventajas:

a) La ampliacién es posihle por tres lados;

b) Pogcibilidad de ampliacién independiente de las areas de
produccidn, almacenamiento y control;

¢) El suministro y despacho de materias primas puede estar ubicaan
en un mismo lado;

d) El patio interior sirve de faja cortafuegs;
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Esquema de fabrica con trazado en U que incluye

Figura 50.
las etapas de ampliacidn

e} El costo de construccidn resulta menor;

f) Los servicios princip:les y auxiliares quedan ubicados -u el
centro.

Debe calcularse que el ed». ~io principal, que determina los futuros
requerimientos de la empresa respecto a construcciones, tiene 20 afios de
vida. En consecuencia, el trazado de las secciones y el proceso de produc-
cidn se dan como un todo siguiendo las exigencias de la fabricacién y la
sucesidn légica de las operaciones. La variedad y el volumen de los modelos
producidos determinan los criterios a aplicar respecto a almacenamiento

y fabricacidn.

Secuencia o proceso de la produccidn

La figura 51 es un esquema de la secuencia de las operaciones realiza-

das en la produzeidn de tapizados.
dreas de almacenamiento intermedio y procesos de producciédn son los

sigaientes:

Los distintos centros de elaboracidn,




Almacenamisnto y corte
Almacenamiento y corte de materiales de yute

Fijacién de muelles en serpentina e "indoblegables" y cinchas resistentes

Fijacidén de cartones en los armazones (engrapados)
Pegado de acolchado a los armazones

Montaje de armazones para series

Almacenamiento intermedio para armazones montados
Montaje de armazones para sofds-cama

Fijacidn del yute a los muebles

Fijacién de muelles en espiral en armazones de sofas-cama
Corte de piezas pequefias de espuma (figurc 52)
Corte vertical ce espuma !figura 53)

Corte horizontal de espuma (figura Sh)

Perfilado de cojines (figuras 55 a 58)
Granulacién de espuma (figura 59)

Almacenamiento iat -1:x dio de elementos de esruma

Kelleno y cierres <#> - ,jines

telas de hotones go1ines

Inspeccidn de Fabricacidn Corte, gontajey 939535! g a%Soh
illado
ones— -

Almacenamiento
lde telas

Extendido I

Marcado y
corte

Cosido y
acolchado 1

olccacion de
ublertas y abo-

elleno y cierr -

0 m
e cojines Montaje final

:

Eznglaje y
dicidn

Figura 51. Esquema del proceso de produccidn
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Almacenamiento intermedio de cojines rellenos
Almacenamiento de telas de algoddn
Almacenamiento de telas

Corte de telas de algoddn y de cubiertas
Cosido de cubiertas

Acolchados '

Area de control, recoleccidén, almacenamiento intermedio y distribucidn
de todos los elementos y componentes

Colocacidn de la cubierta & brazos y pejuefios elementos
Colocacidén de la cubierta a los sofas-cama

Montaje de sillones

Montaje de sofas

Embalaje

Expedicién

Figura 52. Cortadora de pequefilas piezas de espuma
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Figura 53. Cortadora vertical de espuma

Figura S5h. Cortadora horizontul de espuma
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PN

Cojines redondeados
con un corte

Cojines redondendo.
con dos cortes

Figura 55. Perfiladora de cojJines
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Lateral

Borde cimple Borde reforzado Triple almohadillado

— —

___ —

De borde redondeado y
frente plano (lomo de libro)

Borde eliptico

Figura 56. Distintas disposiciones de cojines

Estopilla

Cierre de tira
dr muselina

Fipura 57. Cojin completo con envoltura simple




Figura 58. Ejemplos de cojines moldeados

Fipura 59. Granuladora de cgpuma
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Las f£abhricas modernas de tapizad-s estin concebidas para vermitir el
miximo empleo de componentes "adquiridos” o prefzbricados, y el premontaje del
mayor nimero posible de partes y elementos. El premontajz y el montaje final
tienen lugar en puntos de trabajo organizados, donde la produccidn repetida
de articulos similares permite a los operarios adquirir gran destreza en muy
poco tiempo. El empleo de transportadores manuales o de motor reduce conside-
rablemente la necesidad de levantar, transportar y mcver a mano las piezas,
que caracterizaba la produccidn tradicional de muebies tapizados. En la sala
de corte y cosido el sistema de transporte pucde mecanizarse colocando unza
cinta transportadora entre dos filas de maquinas de coser; la cinta entrega
la tela cortada en cada punto de cosido y luego de cosida la “ransporta en
cajas de plastico hasta el area de inspeccidn y clasificacidn.

Aunque la mayoria de los componentes comienzan su ciclo en forma inde-
pendiente, terminan convergiendo en 'm area central de recoleccidn y clasifi-
cacidén intermedia, antes del tapizado y el montaje finales. Carritos espe-
cialmente diseffiados llevan al banco del tapicero 1os armazones ya preparados,
el material de las cubiertas y cualguier otro .adterial necesario. Cuando el
! trabajo estad terminadac, el armazdn vuelve a cargarse en el mismo carrito y se

envia al departamento de expedicidn para recibir los toques finales previos
al almacenamiento y la entrega. Una posible mejora seria instalar ur sistema
de transporte colgado, totalmente automatico.

Operaciones (centros de trabajo)
Corte y cosido

Luego de inspeccionadas y medidas, las telas necesarias para un determi-
nado periodo de trabajo, son transportadas por una carretilla elevadora de
horquilla a les carritos en que van a lazs mesas de corte. Una de ellas se
detina z1 corte de los materiales secundarios o telas de funda (hilo, muse-
lina, arpillera) en miiltiples cepas. Estos materiales y las telas de acabado
se cortan con cuchillas alternativas alimentaaas vor un cable elevado de re-
sortes. Las mesas de corte tienen un caballete elevado accionado a mano o
eléctricamente que sirve para extender las telas con precisidén de modo que
todas las capas queden igualmente extendidas; unos accesorios especiales de
sustén aseguran el marcado y el corte correctos.

Una vez cortados, los materialec son llevados en un transportador manual
a un centro de clasificacion de telas. TLas partes que no van cosidas pasan a
un almacenador mdévil donde se cuelgan en ganchos y quedan ordcnadas segin la
programacidon de la produccién. Ta tarjeta de trabajo, ya preparada, debera
indicar en qué 1inea de produccién y en qué momento se emplearan tales telas.

Lys puntos de cosido se clasifican s gin el tipo de cosido a realizar,
Estan previstos puntos para ccsidos y costuras rectas, cerrado y fruncido de
acojinados, colocacidn de cremalleras, rebordeado, cosido y colocacidn de cor-
doncillos en cuerc y vinilo. Las piezas llegan a los correspondientes puntos
con los trabajrs de cosido mds sencillos ya realizados por operarios menos
experimentados. En este Area también se encuentran el acolchado y el abotonado.

Los trabajos de cosido para los acojinados cortinflan con la colocacidn
de cremallerac y el cierre del acojinado; y luego que fstos y los respaldos
exteriores estan cosidos, 1os cojines se llevan en carritos a un centro de
inspeceidn y clasificacidn. De alli pasan a los puntos de relleno de cojines
y de respaldos, respectivamente. Una vez cerrados, regulados y abotonados, se
les traslada o una zona central de almacenamiento intermedio y reccleccion.
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Preparacidn de armazones

Se refiere tanto a los armazones totalmente montados como a subconjuntos
tales como brazos. asientos y respaldos. Segin el sistema de suspensidén que
se emplee (grupos de muelles en espiral, serperntina (indoblegables), cinchas
elasticas o plataforma eldstica con b puntos dz sujecién) los armazones seran
"amuellados" y se les sujetarin con grapas rellenos de cartén premoldurados
en aguellos puntos del armazdn que lo requieran. Luego pasan al area de acol-
chado, donde con un adhesivo pulverizado se pega una capa delgada de espuma
de poliuretano a las superficies exteriores. Se fijan acojinados mas espe-
sos en los lomos de lcs brazos, los asientos y respaldos y los distintos tipos
de armazones ya listos para recibir la cubierta se llevan al area central de
aimacenamiento y recoleccidn.

Preparacidn del acojinado de espuma

Este acojinado se recibe habitualmente en forma de bloques o tiras. En
la seccidn que prepara la espuma se cortan los bloques con cuchillas verti-
celes y horizontzles para darles las dimensiones y el espesor requeridos.
Algvnos acojinados son de espuma de una misma densidad en toda su extensidn
mientras otros se componen de cierta variedad de espuma de diferentes d2nsi-
dades --mas blandas en el exterior y mids duras en el interior- que dependen del
usc gue presumiblemente se les dard. Los restos de espuma se reconstituyven en
forms de migajas o espaguetis mediante una miquina especial de desmenuzar y
se emplean como elemento adicional de relleno dentro de los acojinados acana-
lados que se recubren posteriormente con planchas de poliéster blando. Un
porcentaje bastante alto del acojinado se realiza a partir de una combinacidn
de fibra de poliéster que lleva un alma de espuma de uretano. Los cojines de
espuma sdlida reciben nuevas formas y perfiles segiin las exigercias del dise-
fio, pero la espuma y otros tipos de acojinado a los cualec nos referimos, se
transportan en carritos construidos especialmente hasta las maquinas de relle-
no y cerrado de cojines, ubicadas en las proximidades del area central de
recoleccidn y almacenamiento intermediario.

Marcha de los trabajos

Todos los componentes, subconjuntos, armazcnes totalmente montados, co-
Jjines terminados, cubiertas ya cosidas y dema@s materiales necesarios para el
montaje final, convergen en el area de recoleccidn y almacenamiento ubicado
en un lugar central. Los juegos completos de elementos destinades a cada
asiento o sofé se unen a los correspondientes armazones segiin las instruecio-
nes de la tarjeta deltrabajo y seguidamente se colocan todas las piezas del
mueble en el carrito que las dejarad en la linea de montaje de cubiertas que
corresponda. En cada carrito hay sitio para un sofé o para dos sillones que
se alinean ya prontos para el montaje final. En el drea de montaje esta pre-
visto que haya una fila de carritos cargados, de modo que las lineas de mon-
taje de cubiertas no estén nunca sin trabajo. Cuando el tapicero o montador
de cubiertas ha concluido su trabajo, el armazbén acabado vuelve a cargarse
en el carrito con destino al montaje y embaleaje finales. En esta etapa se
colocan a los armazones las ruedas, los deslizadores y, en el caso de los
sofas-cama, el mecanismo de plegado. Luego, cada armazdn tapizado junto con
los almohadones, se envuelve en politeno antes de expedirlo.




Flaniticacion y controli de la produccidn

Aunque la vroduccidn se lleva a cabo independientemente de las ventas,
su planificacidén sufre la influenci~ directa de factores tales como las ten-
dencias en las ventas de telas, colores y dibujos que se producen y vanden,
estilo de las estructuras, especificaciones de materias primas para cada mode-
lo, productividad por seccidn, listas de control, control de prrogramacidn

de una semana, ; plan de produccidn para dos semanas.

A partir de los datos que se facilitan con la orden de producci™a se
prepara una tarjeta de trabajo para cada departamento. Esta tiene diversas
secciones perforadas que contienen toda la informacidn necesaria vara produ-
cir el modelo. Hay tarjetas de corte, cosido, colocacidn de muelles, acoji-
nado, armazdn, terminacidn, colocacidn de cubiertas, colocacidén de accesorios
y embalaje. A nmedida que se termina cada uno de los crrocesos se retiran y
; devuelven a control las correspondientes tarjetas hasta que se han realizado
! todos los procesos.

Cada tres dias se emite una orden de produccidn, que, a ef:ctos de pla-
neamiento ¥ control, estd dividida en periodos de cuatro horas. A cada perio-
do s: le asigna una letra de identificacidn: A, B, C, D, E o F. Esa letra
va impresa en cada tarjeta de produccidn parz su facil indentificacidn. Luego,
a cada seccidn o centro de trabajo se le entrega un vrograma quz establece
cuindo esa seccidén debe completar cada letra. De esta marera se ccntrolan
los progresos o la falta de progresos. Tzmbién se agrega 2 la tarjeta un
namero que indica a qué linea de produccidn se destina. La indicacién 3-B,
por ejemplo, signifieca aue el articulo ha de hacerse en la linea de nroduc-
cidn 3 durante el periodc B.

Las tarjetas, ademis de los nimeros ; letras, se identifican faciimente
con un cddigo de colores, que ayuda a los responsables de la colocacidn de
articulos en el almacenamiento intermedic y en el &rea central de recoleccidn.
También facilita el trabajo de reunir y seleccionar los articules en la
seccidén de corte y cosido.

La pequefia planta para producir tapiceria

Muchos pequediv: empresarios todavia prefieren realizar por si mismos la
produccidn en todos sus asoyectes y en consecuencia disponen de una seccldn
de carpinteria que produce armazones de madera. Fs indudable que de esta
forma se consigue dar mayor flexibilidad a la produccidn y también dotar a
los armazones de todos los detalles necesarios para una eficaz realizacidn
de los trabajos de tapiceria. La figura 60 muestra el esquema tipo de una
fabrica de esas caracteristicas. Tiene una superficie aproximada de 1.500 m
(50 x 30 m), emplea entre 30 y 4O personas, y tiene un rendimiento proyectado
de 10 juegos ies decir, 30 piezas entre sillones y sofas) por dia o su
equivalente.

En lineas generales la produccién en un pequeiio taller es similar a la
de una fabrica grande, si a ésta se agrega la produccidn de armazones. Sin
embargo, se utiliza mucha mayor mano de obra y la mayoria de los procesos son
semi-mecanizados o manuaies. Estad previsto que 1los materiales y trabajos

en ejecucidn fluyan libremente por las arterias que unen 2 todas las partes
de la fabrica.
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VI. PREPARACION DE ESPUMAS FLEXIBLES

Espura flexible de uretano en bloques

F1 poliuretano flexible o poliéster, se obtiene de la reaccidn entre
un poliol polimérico y un polisocianato, con el empleo de agentes cataliza-
dores, estabilizadores y agua. Variando las proporciones de los productos
quimicos, pueden obtenerse distintas espumas que se diferencian por su den-
sidad y dureza.

Ta medida de estos ingredientes tiene una importancia capital; debe
tenerse cuidado de que se mezclen en forma adecuada y de que se controle
estrictamente la temperatura.

La mezcla de espuma se vierte en una cuba que tiene un papel kraft movi-
ble, en la cual se eleva y vulcaniza para formar una masa uniforme de espuma.
El papel impide que la espuma no endurecida se adhiera a los costados de la
cuba.

Se van cortando blogques de la masa de espuma que se contina moviendo a
los que posteriormente se les controla el peso antes de pasar por una serie
de rodillos transportadores hasta la zona de almacenamiento donde se deja
madurar la espuma. Luego los bloques se cortan en laminas y se les da la
forma requerida para su elaboracidén final en las secciones de tapizado o
acojinado.

La figura 61 muestra un esquema tipo de fabrica mediana de espumz con una
capacidad de produccidn anual entre 200 y 500 toneladas aproximadamente. El
equipo de produccidn requerido es el siguiente:

Cantidad Articulo

1 Maquina productora de espuma con 3 tanques de 1.000 1
de capacidad y 1 tanque de 500 1 (7) 1/

1 Cortadora Semiautomdtiza de blogues: ancho del corte: 160 cm
(8)
Altura del corte: 100 cm

1 Cortadora horizontal en laminas (6)
1 Cor-adora vertical (L)
1 Cortadora vertical de pequefios componertes de espuma de forma

especial
Maquina granuladora (10)
Compresor de aire (9)

Bascula (0 a 100 kg)

T

Balanza de mesa (0 a 20 kg)

1/ Los nimeros se refieren a la figura 61.
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Para hacer funcionar una planta de este Lipo Se neccsitan entre 9 v 11
personas:

Gerente de producecidn 1
Sub-gerente de produccidn 1
Ajustador o mecanico 1

Operarios, incluido un electricista 6 a 8

La espuma necesaria para un colchén de 190 x 90 x 10 cm es g,l? m3. Los
colchonss habitualmente tienen una densidad de 15 & 20, (15 kg/m~ &
20 ke /m”). Las correspondientes necesidades de productos guimicos son de
2,6 v 3,k kg por colchdn, o sea 26 t y 34 t de productos guimicos para una
producecidn anual de 10.000 colchones.

Si la produceidn se reduce a colchones, debe calcularse un factor de
desperdicio de un 20 por ciento aproximadamente. Sin embargo, cerca de la
mit2d de esa cifra puede recuperarse mediante la granulacién. En consecuen-
cia, las necesidades anuales para las densidades 1indicadas son las
siguientes:

350 t
450 t

26 t x 12 meses mas 10% de desperdicio

34 t x 12 meses mas 10% de desperdicio

Las correspondientes necesidades (en forma de bloques) para un juego de
asientos (compuesto de un sofd de 3 plazas y dos sillones = 10 cojines) son
de 0,18 m°. En consecuencia se necesita 1 m3 de espuma para 5 juegos
(5 sofas y 10 sillones). La espuma que se_emplea habitualmente en estos
asientos tiene una densidad de 25 (25 kg/m3). De modo que se necesita
0,5 kg por cojin aproximadamente. Para 100 juegos (10 cojines por juego,

o sea 1.000 cojines) se necesitan 500 kg de productos quimicos.

Espuma flexible de uretano moldeada

Aungque los aspectos quimicos de la fabricacidn de la espuma flexible de
retano moldeada son similares a los de la produccidn en bleques, la medida
de las cantidades y los procedimientos de mezclado se diferencian considera-
blemente. Los componentes quimicos se miden y trasladan a temperaturas y

presiones controladas desde su tanque de almacenamiento a la camara de
mezcla y distribueidn de la cual pasaran a los moldes.

De los hornos de vulcanizado los moldes van al area de desmolde, donde
el producto se retira a mano y Se desbarba. Los moldes que se emplean para
la espuma de poliuretano vulcanizada en caliente son generalmente de aluminio
fundido, abisagrados en un extremo y con un cierre en el otro. El disefio
del molde es extremadamente importante e influye encrmemente en el resultado
de las piezas que se producen en él. La cavidad interior debe ser un 2 por
ciento mayor para compensar el 2 por ciento de encogimiento que cufre la
pieza de espuma al ser retirada del molde.
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Espuma flexible de uretano moldeada y de gran elasticidad
(vulcanizada en fria)

Como su nombre indica, la espuma "vulcanizada en frio" puede producirse
sin necesidad de una fuente externa de calor para el wvulcanizado, aunque
también puede producirse en los mismos moldes que se requieren para el vulca-
nizado en caliente. El proceso quimico basico es, no obstante, muy diferen-
te como resulta evidente 2l retirar la pieza del molde. En ese momento la
espuma tiene una estructura celular semicerrada, la cual debe abrirse para
permitir que la espume logre sus caracteristicas naturales. A ese efecto
se la estruja pas@ndola por un sistema ae rodillos cdnicos.

Para completar el vulcanizado, las piezas estan 30 minutos en una camara
de post~vulcanizacién (a 100° aproximadamente) y luego se llevan a la seccidn
de desbarbadc. Habitualmente los mcldes son de un laminado de fibra dc
vidrio de resina eproxidica o de poliéster y tienen 10 mm de espesor. La
presidn interna en el molde es considerable por lo cual deben tener refuerzos
robustos y un cierre podercso. El molde se llena por un Gnico orificio
ubicado en la tapa.

Propiedades de la espuma

Densidad

La dconsidad €s el peso de un volumen de espuma dado y se expresa o en
kilogramos por metry clibico o en libras por pie ciibico. La densidad uno esta
necesariamente relacionada con la dureza y puede variar independientemente.
Se considera que la densidad es la propiedad que mas influye en la fatiga
de la espuma.

Resistencia a la indentacidn

La resistencia a la identacidn es un aspecto de las propiedades de la
espuma vinculado con su resistencia a las cargas y se mide sometiendo una
pieza a determinadas condiciones, y registrando después de 30 segundos la
fuerza que se necesita para aplastarla hasta el L0 6 50 por ciento de su
espesor. La importancia del valor de resistencia depende de la finalidad
para la cual se emplea la espuma. Una persona que se sienta, por ejemplo,
no debe sentir el armazdén que tiene debajo ("sentir el fondo"). Cuando se
emplea un acojinado suave, debe aumentarse el espesor de la espuma y asi
compensarlo.

Resistencia a la traceidn y al alargamiento

La resistencia a la traccién se determina estirando la pieza que se
prueba hasta conseguir que se rompa. La fuerza que provoca la rotura se
divide por el area de la seccidn transversal de 13 plieza que se prueba
El resultado es la resistencia expresada en 1b/ft® o kN/m* (minimo). El

estiramiento e¢s el porcentaje en que aumenta la longitud de un determinado
tramo de la muestra después que la misma ha sido estirada ¥y se mide en el
lugar de la rotura.
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Deformacidn por compresidn

La deformacidn por compresidan se mide sometiendo la pieza de prueba a
una deformacidn constante en condiciones preestablecidas de calor y tempera-
tura durante un tiempo determinado. La deformacidn por compresidn es la falta
de recuperacidén de la altura de la pieza y se expresa en forma d: porcentaje
de la altura original. La tolerancia nixima establecida en la Norma .
Britanica N® 3379 es del 10 por ciento.

Fatiga

La fatiga se mide habitualmente simulando los resultados del servicio
real de un acojinado. El mismo se somete a un determinado nimero de ciclos
de prueba que consisten en golpes aplicados con una carga constante. Final-
mente, se mide la disminucidén de dureza y altura. Tal disminucidén general-
mente se expresa como un porcentaje de los valores originales.

En la figura 62 se muestran algunos ejemplos de muebles de espuma
flexible de uretano.




Figara 0.

Fjemplos
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asientos de cospuma de uretano flexitdes
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ANEXO I
PRUEBAS DE RENDIMIENTO DE ASIENTOS: BUTACONES Y SOFAS

Las pruebas de rendimiento se graduan en tres categorias s=gin la intensi-
dad del uso. En cada grado se aplican los mismos métodos de prueba para asien-
tos, respaldos y brazos, asi como las pruebas de caida; pero las cargas van
aumentando con los grados en las pruebas estdticas y de impacto, asi como las
alturas de caida, mientras el nimerc de aplicaciones de la carga fija aumenta
con el grado en las pruebas de fatiga.

Las pruebas de carga separadas para asientos y respaldos de ias pruebas 1
y b (cargas estaticas) pueden combinarse y ofrecer un ciclo representativo de
asientos y respa’ins cargados o descargados en condiciones estaticas. Las
pruebas 2 y 5 (fatigas por carga en asiento y respaldo) pueden combinarse de
una manera similar y ofrecer un ciclo representativo de cargas en asientos y
respaldos en condiciones de fatiga.

El articulo que se d=sea probar se somete sucesivamente a cada una de ias
14 pruebas que se describen a continuacidn, con las fuerzas y el nmero de ve-
ces que corresponde al grado de prueba a que s2 somete, tal como se indica en
los cuadros 2 & 3.

Contenido de humedad y temperatura del
articulo durante la prueba

Si el articulo contiene partes realizadas con materiales cuyas propieda-
des dependen significativamente del contenido de humedad y se sospecha que éste
es indebidamente alto, se le mantiene previamente en un ambiente cuya tempera-
tura sea de 200C (=2°) y su humedad r lativa del 65 por ciento (-5 por ciento).
Dado que las propiedades de algunos plasticos dependen enormemente de la tem-
peratura, cuando resulte posible deberan registrarse las variaciones de 1la tem-
peratura y la humedad relativa en las pru-zbas de fatiga en articulos de plasti-
co. Pawalas otras pruebas, el contenido de humedad y la temperatura se regis-
tran en el momento de su realizacidn.

Inspeccidn iniecial

Inmediatamente antes de las pruebas, se somete el articulo a una inspec-
cidn detallada. En el caso de artici os tapizados, se retira toda la cubierta
del asiento que sea necesaria para realizar una inspeccidn completa de las
Juntas, ete. Se toma nota de todos los defectos que se observen, para que
luego no se atribuyan a los efectos de las pruebas de carga.







Pruebas de ~sientos, respaldos y brazos:

Cuadro 2

nimero de aplicaciones

y cargas de prueba para butacones y

sofas

Prueba Tipo de Punto de Grado de intensidad del empleo
N° carga aplicacidn Poro uso Uso medio Mucho uso
Asiento
1 Estatica Cualquiera 10 x 780 XN 10 x 1 000 N 10 x 1 250 N
Vatiga Normal 25 000 x 1 000 N 50 000 x 1 OO0 N 100 000 x 1 000 N
3 Impacto Cualquiera 10 x 25 kg x 90 mm 10 x 25 kg x 200 mm 10 x 25 kg x 300 mm
Respaldo
N Estatica Normal 10 x 620 N 10 x T80 N 10 x 1 000 N
5 Fatiga Normal 25 000 x OO N S0 000 x 40O N 100 000 x 40O N
S Impacto Parte alta del
respaldo 10 x 6,5 kg x 0,75 m/s 10 x 6,5 kg x 1,5 m/s 10 x 6,5 kg x 3,0 m/s
De costadq, en 1
el brazo -
&
Simultanec nente '
a ambos brazos
7 Estéatica (hacia
atuera) Cualquiera 10 x 200 N 10 x 420 N 10 x 600 N
5 Fatiga (hacia
- adentro) si
la distancia
entre brazos
es 655 mm o
- menos; en
caso contra-
rio hacia
afuera Normal 25 000 x 110 N S0 000 x 110 N 100 000 x 110 N
9 Impacto Cualgquiera 10 x 6,5 kg x 0,75 m/s 10 x 6,5 kg x 1,5 m/s 10 x 6,5 kg x 3,0 m/s
) Hacia abajo, en
¢l brazo
10 Estitica , en un
brazo Cualquiera 10 x T10 N 10 x 1 000 N 10 x 1 25 N
11 Fatiga, en ambos
brazos Normal 25 000 x 34O N 50 000 x 3L0 N 100 000 x 34O N




Cuadro 3

Pruebas de caida y de cargas diagonales en la base:

nimero de

aplicaciones v careas re vrueba vara butacones v soffs

Grado de intensidad del empleo

Prugbe Tipo de
N carga Poco uso Uso medio Mucho uso
Prueba de calda
12 Pata *rasera 10 x 75 mm 10 x 100 mm 10 x 150 mm
o Pata delantera 10 x 75 mm 10 x 100 mm 10 x 150 mm
Carga diagonal en
la base
13 Estatica 10 »x 250 N 10 x 375 N 10 x 500 N
7 Prueba de piezas
o giratorias
1k Fuerza de 1 000 N
hacia abajo en el
asien&p y rota-
ciga -45° 25 000 veces 50 000 veces 100 000 veces

_gL_
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Prueba 1 - Carga estitica sobre el asiento

Mediante una almohadilla de carga de 200 mm de diametro, cubierta con una
capa delgada de espuma de poliéster duro, se aplica, 10 veces sucesivas, sin
exceder las 40 veces por minuto, una fuerza hacia abajo en angulo recto con
la superficie del asiento en cualquier punto del asientc donde puediera causar
una averia, desde el frente hasta la linea central dei fondo (véase figura 63).

| N\
b4, b

Posiciones que pueden causar rotura

R v R C Cc
i 1
c l c
| l l ‘
i I T HEl
777777 77777777 T7777 7777777777,

Carga estatica en el centro del asiento Carea esté@tica en el extremo
del asiento

Referencias:

R = Carga repetida
C = Carga constante

Figura 63. Prueba de caraza estatica en el asiento

3i no resulta claro cuil de las diversas posiciones tiene mads posibili-
dades de causar ma averia, cada una de las posiciones, tres como maéximo,
puede cargarse 10 veces.

Las cargas estaticas que se aplican a los asientos son las especificadas
para la prueba 1 en el cuadro 2.

Prueba 2 - Fatiga del asiento sometido a carga

La prueba de fatiga del asiento sometido w« carga (figura 6b) se realiza
igual que la prueba 1, excepto en lu que se refiere al peso de la carga y al
nimero de nplicaciones que se especifican para la prueba 2 en el cuadro 2, ¥y
el centro de la a'mohadilla de carga se encuentra a 175 mm delante de la inter-
seccidn de los ejes del asiento y el plano del respaldo.
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| k \\\

1/2 n veces 1/2 n veces

Carga en el centro del asiento Carga en el extremo del asiento

Referencia: n = nimero de aplicaciones

Figura 6L. Prueba de fatiga del asiento

Prueba 3 - Tmpacto en el asiento

En asta prueba (figura 55) se deja caer una almohadilla de 25 rg de peso
y una superficie de choque de 200 mm de diametro hecha de cuero o material simi-
lar y rellena de arena fina sccz, desde Ja altura y el nimero de veces que se
especifican para la prueba 3 en el cuadro 2. El1 impacto de la carga se produce
en cualquiera de los puntos en que normalmente se sienta una persona, y en las
posiciones que tienen mis posibilidades de provocar una averia, hasta un maximo
de tres posiciones.

25kg A _
l Altura de caida

)
;;— \\
TFITTTTT T 77777

Figura £, Trucba de impacto omoel
asi-nto
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Prucba 4 - Carga estatica sobre el respaldo

Fn esta prueba (figura 66) se anlica una carga 10 veces sucesivas, sin
exceder las U0 veces por minuto, en &ngulo recto con la superficie del respal-
do, mediante una almohadilla de carga, de forma rectangular, de 200 mm de
alto y 250 mm de ancho, cubierta con una capa de espuma é2 polietilenc duro
de 25 mm de espesor. El centro de la almohadilla estard a una distancia varia-
ble del punto de intersecciin de los ejes del asients y la superficie del res-
paldo, 230 mm para 2sientos blandos, 265 mm para los medianos y 300 mm para los
duros, o también 100 mm por debajo del canto superior del respaldo, cualquiera
ses su altura, excepto piara 1los respaldos de apoyo simple con menos de 200 mm
de ancho, caso en que ia almohadilla estd en el centro del respaldo. Para
impedir que el mueble se Jdesplace hacia atras se colocan topes detrizs de las
patas traseras, las rueditas, etc. Durante la prueba, se dispone sobre el
asiento una carga fija que se especifica para la prueba 1 en el cuadro 2, que
consiste en una almohadilla de carga de 200 mm de didmetro ~olocada en angulo
recto con 12 superficie del asiento en cualquier punto del eje del mismo. pero
sin exceder los 250 mm por delante de la interseccidn de los ejes.

Carga repetida en
el respaldo

Carga constante en
el asiento

Carga en el extremo Cairga er el centro
del respaldo del respaido
Carga repetida Cargas repetidas

Carga constante

-l

Tope

77‘}/7f/f/

Y/

-

__\,\

.
/7///77 )/7/ Carga doble en el centro del re

Cargas constantes

spaldo

Fipuran 6h. Prueba de car;a r»stética en el resnaldo
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L. prueba se realiza aplicando 10 veces, sin exceder el ritmo de L) veces
por minuto, la carga en el respaldo que se especifica en el cuadro 1 para la
prueba 4, con la carga del asiento en una posicién tal que sdlo permita a las
patas delanteras levantarse del suelo pero no la parte posterior de la base.
Si el articulo tiende a volcarse tenierdo la carga del asiento en su posicidn
més avanzada, la carga del respaldo se reduce hasta que impida el vuelco hacia
atrads v entonces se toma nota de la fuerza aplicada en ese momento. La carea
del respaldo no ha de ser menor de 620 N, y la del asiento, en su posicidn mas
adelantada se aumentaria por encima del valor especificade vara la vrueba 1 en
el cuadro ¢ si es necesario para impedir el vuelco, tomindose nota de la [luorza
real empleada.

Prueba 5 - Fatiga del respaldo sometido a carga

En esta prueba {figura 67) la carga en el respaldc se aplica igual aque =n
1a prueba 4, cxcepio en.lo que se refiere al peso y al nlmero de arlicuzciones
de la carga sobre el resc2ldo que son las que se especifican para la rruebz ©
en el cuadro 2. Para impedir que el mueble se desrlace hacia atris o coloean
topes detras de las patas traseras, rueditas, etc.; ¥ 3¢ impide =. vueleo con
una fuerza constante de 1 000 N ¥ colocando €l centro d» l1la almeh: 3illa - car-
ga 175 mm delante de la interseccidn de los ejes de la superficle dn1 ro
Si el mueble tiende a volvarse hacia atras, la carga del respalds se reduee
hasta impedir =21 vuelco y se toma nota de la fuerza real. Cuando o1 mueble r5-.
ta dotado de una base basculante de muelles con ajuste d= tensidn, oo reduoe
esta Ultima de modo que se logre el mdximo movimiento ur.culante rca i
que se llegue a lcrs topes. Cuando 5e hace la prueba con unz silla o
do de apoyo, o con un avoyo muy bajo, la fuerza hacia atras se atlica hor
talmente al borde superior del respaldo.

=
—

7SS 7

Carga sobre el respaldc remetida
1/2 n veces

Carga con ‘tanie

de'l asiento

Carga de futiga en ei extremo

del respaldo Carga de fatiga or el centro acl
rceopaldo

Referencia: n = nunero de aplicaciones

Figura ¢7. Irucba do atiga del resralao comctido a earpa
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Prueba 6 - Impacto en el respaldo

En la prueba de impacto en el respaldo (figura 68) la pieza se coloca en
posicidn normal con topes en las patas delanteras que le impidan desplazarse ha-
cia adelante. Entonces de golpea hacia adelante con un peso de 6,5 kg en el cen-
tro de la parte superior del exterior del respaldo. El peso tendré una superfi-
cie de choque de 100 mm de didmetro debidamente acolchada para no dafiar le super-
fice que golpeara en el mueble horizontalmente a la velocidad que especifica
el cuadro 2 para la prueba 6. La pieza se hace rotar libremente hacia adelan-
te 10 .cces apoyada en las patas delanteras a un ritmo de 10 veces por minuto.

Si la pieza tiene orejeras, se repite la prueba haciendo que la masa
golpee la parte superior de Jas mismas en dngulce recto con la superficie y en
la posicidén que més posibilidades tenga de causar una rotura. Si la pieza es
giratoria, entonces la direccidn de la fuerza de impacto debe pasar por el eje
vertical de giro. Para evitar gue la pieza se desplace ror el piso, pueden
colocarse topes en las patas laterales.

g
1

/—.‘!777 77

Figura 68. Prueba de impacto en el respaldo

Prueba 7 - Carga estatica lateral sobre los brazos

Er. 1a prueba de carga estética lateral scbre los brazos (figura €9) se
aplicai 10 veces un per de cargas horizontzles hacia afuera de la magnitud
indicada en el cuadro 3 para el correspondiente grado, por medio de una almoha-
dillz de carga de 100 mm de diametro, en cualquier punto del tapizado de la
parte superior de los brazos en que haya mas probabilidades de causar una
rotura. Como tal vez no resulte claro cuidl de las miltiples posiciones tiene
més posibilidades, todas ellas, hasta un maximo ds tres, pueden realizarse

10 veces.

Figura 49. Prueba de carga estatica lateral
snbre " 035 brazos
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Prueba 8 - Fatiga de los brazos sometidos a carga lateral

La prueba se realiza igual que la nimero T con excepcidén de lo que se
refiere a la magnitud de la carga que es de 110 N y al nimero de aplicaciones
que es el que especifica el cuadro 2 para la prueba 8. El punto de aplicaciédn
de la carga e ubica a 50 mm detrads del borde frontal del brazo. La direccidn
del par de cargas es hacia adentro si la distancia entre brazos es 655 mm o
menos, y hacia afuera si estadn mads separados.

Prueba 9 - Impacto de una carga lateral sobre el brazo

Esta prueba (figura 70) se realiza jguval que la nimero 6, conla diferen-
cia de que el impacto se aplica hacia adentro en la cara exterior del brazo,
en cualquiera de las posiciones donde haya mayores positilidades de rotura,

10 veces por posicidn, hasta un maximo de tres. La pieza se coloca en posi-
cion normal con un par de topes en las patas del mismo lado para impedirle
ae-rlazarse lateralmente. Si la pieza es giratoria, entonces la direccidn
de la fuerza de impacto debe pasar por el eje vertical de giro.

P
Direccion del &—— jJ——'

impacto ‘
—WD—I7T 7 227 7

Figura T0. Prueba de impacto lateral sobre el brazo

Prueba 10 - Carga estatica sobre los brazos

En esta prueba (figura 71) se aplica un fuerza vertical hacia abajo de la
magnitud que indica el cuadro 2 para la prueba 10, a un ritmo que no exceda
las 40 veces por minuto, hasta llegar a 10 veces, en la superficie superior
del brazo, por medio de una almohadilla de carga de 100 mm de diimetro, en
cualquier punto del brazo en que haya podsibilidades de causar una rotura y
con una fuerza vertical de contrapeso de 750 N en el asiento si se quiere
impedir que vuelque.

Pigura 71. Prueba de carga estética sobre el brazo




Prueba 11 - Fatiga de los brazos sometidos & una carga

En esta prueba, se aplica simulténeamente a ambos brazos una fuerza
vertical hacia abajo de 340 N por medio dz una almohadilla de 100 mm de didme-
tro a un ritmo de 40 veces por minuto,el nimero de veces que se especifica
en el cuadro 2 para la prueba 11 y en un punto a 50 mm detras del borde fron-
tal del brazo.

Pruebas estaticas, de fatiga e impacto para
sofas y otras piezas similares

En el caso de asientos destinados a mis de dos personas, se realizaran
las pruebas 1 a 6 en grupos de as.entos seleccionados segin el siguiente crite-
rio: si el nimero de asientos no surge claramente de la inspeccidn, el
articulo se considera compuesto de cierto nimero de unidades iguales, cada
una de las cuales no tendra mas de 560 mm de ancho en el frente ni menos de
380 mm en la trasera del asiento.

Pruebas en 'inidades de asiento" de sofis

Carga estatica

La carga se va aplicando sucesivamente a un extremc y a una posicidn
central, mientras cada una de las demas "unidades de asiento" soportan una
fuerza constante hacia sbajo de 750 N, excepto para los sofas de dos asientos
en que la carga certral no vz acompafiada de ninguna carga adicional.

Fatiga por carga

La mitad del nimero de ciclos de carga =specificados se aplican primero a
una posicidn central y el resto a un extremo.

Impacto de una carga

La carga se aplica en un extremo y en una posicidn central.

Pruebas en respaldos

Carga estatica

Se aplica una doble carga estatica al respaldn mediante un par de almoha-
dillas de carga cuyos centros disten 500 mm, a la vez que el correspondiente
par de cargas constantes en los asientos. En el caso de los sofas de dos
asientos, la doble carga estidtica del respaldo se aplica en posiciones equi-
distantes del centro de la pieza. En el caso de soféds de tres asientns o mas,
la doble carga estatica se aplica a dos posiciones adyacentes en un extremo'y
luego a otras dos equidistantes del centro.

Fatiga por carga

La mitad de nimero de ciclos de carga indicado se aplica a una posicidn
central y el resto a un extremo.

Tmpacto de una carga

La carga se aplica o un extremo y a una posicidn central y también a la
orelara on caso de exictir,
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Otras pruebas

Las dema&s pruebas aplicables a brazos y bases, se realizan tal como se
describe en el caso de las sillas.

Prueba 12 - Caida

Para sillas

Se sostiene la silla de tal manera que en el momento del impacto sobre una
de las patas, la %inea que B une con la pata diagonalmente opuesta tenga una
inclinacidén de 10 sobre la horizontal, ea tanto la linea que une las otras
dos patas queda horizontal. Se levanta la silla y se la deja caer libremente
sobre un pavimento de hormigén. La altura de caida es la que especifica el
cuadro 3 para la prueba 12 en el grado apropiado. La silla se deja caer 10
veces sobre una de las patas delanterzs y otras tantas sobre una de las tra-
seras, en la forma que queda dicha.

Para soféas

Se levanta el soféa por uno de sus extremos y sel deja caer libremente
de modo que el pie o rueda donde se produce el impacto golpee un pavimento
de hormigdn que esté al mismo nivel que las patas o ruedas que nc han sido
levantadas. Las alturas de caida para la prueba 12 se especifican en el
cuadro 3. El sofa se deja caer 10 veces (véase figura 72) en la forma

descrita.

Sillas comunes Butacones y sillas con rueditas

Superficies de
goma dura
“?\’”«:\

&
A T

Sofés

TETTUE TS SO ERRSRi R

Figura 72. Prueba de caida con una silla
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Prueba 13 - Cargas diagonales en la base

En esta prueba (figura 73) se aplican simultineamente dos fuerzas opues-
tas de la magnitud especificada para la prueba 13 en el cuairc 3, a las patas
o esquinas diagonalmente opuestas de una pieza, y en los puncos mas bajos que
sea posible. Las fuerzas se aplican 10 veces, en direccidn hacia dentro y
unas 20 veces por minvto.

Figura 73. Prueba de cargas diagonales aplicadas en la base de
butacones y sofds

Prueba 1k - Piezas giratorias

En el caso de una pieza giratoria, se aplica una fuerza vertical hacia
abajo de 1 000 N en el asiento, por medio de una almohadilla de 200 mm de dia-
metro cuyo centro quede 175 mm delante de ia interseccidn de los ejes del
asiento y la superficie de respaldo. Se hace rotar e] asiento de la pieza
inclinado a 45 respecto de la base a un ritmo de 30 - 10 vueltas por minuto
el nimero de vueltas especificadas en el cuadro 3 para la prueba 1h.

Condiciones de aceptacidn

El articulo no debe producirse si, como resultado de algunas de las prue-
basz, llega a ocurrir:

a2) Rotura de alguna parte o unidn;
b) Rotura o grietas numerosas en cralquier parte de una escructura;

c) Aflojamiento de tipo permanente de uniones que deben ser rigidas y que
reda advertirse ejerciendo presidén con las manos sobre el correspondiente
elemento,

d) Aflojamicnto de .ipo permanente de las piezas de infraestructura o
base de una estructura con respecto a la superficie de ésta, que puede adver-
tirse ejerciendo presidn con las manos en la infraestructura o base.,

Cualquicr juego que se advierta en el respaldo, los brazos o las patas de
una pieza durante la inspeceidn final no deberda ser notoriamente mayor que 1o
que era iniclalmente,

En ninguna parte de la pieza deberd producirse ningin tipo de deformacion
que afceete negativamente sus funciones, ni ningin tipo de grictas que perj di-
que suoaspecto,

—
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ANEXO 1I

Lista de {ocumentos de origen britdnico en que figuran métodos de prueba

106 :

1006 :

1425 :

1664 :

2453

2570 :

2576 :

para muebles rapizados y materiales de tapiceria

Publicados por cl British Standards Institute, Londres

Part 5 :

1971

1960

1962

1970

1962

1967

2661-2686 : 1961

2824

3379

3400

3424

3661

3667

and 2

1667
to 10

1957

1958

1959

1960

1970

1961

1967

1961

1961

Parts |1

1961

Pairts 3
1969

1954 Domestic furniture, part 5. Upholstered furniture

Methods for the determination of the colour fastness
of textiles to light and weathering.

Cleanliness of fillings and stuffings for bedding,
upholstery, toys and other domestic articles.

Woven cotton webbings.
Woven upholstery fabrics.
Naturzl fibre twines.

Methods for the determination of breaking load extention
of strips of woollen textile fabrics.

Methods for the determination of the colour fastness of
textiles.

New wood wool fillings for furniture etc.

T~sts for the flammability of fabrics.

Latex foam rubber components for furniture.

Latex foam rubber components for transport seating.

Method for the determination of sear slippage of woven
fabrics.

Flexible load bearing urethane components (nolyether
type) for vehicles.

Methods of test for dust in filling material.
Methnds of test for coated fabrics.

Mcthods for the determination of the colour fastness of
textiles.

Merhod of testing flexibility ot polyurethane foams.

Methods of testing 1lexible polyurethane foams.
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4443 : Part 2 : Methods of test for flexible cellular material. Indetation
1972 - hardness tests.

4443 : 1969 Methods of testing flexible cellular materials.

4569 : 1970 Surface flash in pile fabrics.

4655 : 1970 Pile loss of woven cut-pile upholstery fabrics.

4723 : 1971 Nylon stretca covers for uphnlstered furniture.

3870 : 1960 Schedule of stitches, seams and stitching.

4735 : 1971 Method of test for ignitability and self extinguishing

characteristics of plastics and rubber cellular materials.

5852 : Part 1 : Fire tests for furniture.

1979

Publicados por la Furniture Industry Research Association,
Stevenage, Hertfordshire

Graded pecrformarce tests for furuiture for seating.
Easy chairs and settees.
Upright chairs and stools.

Martindale test for upholstery fabrics. 1968. (DJM/AF/3265)
The performance testing and behaviour in service of flexible polyether foam.
Constant load indentation pounding test. Informe técnico de la FIRA

No. 23. 1966,

The performance testing and behaviour in service =f flexible polyether foam.
Dynamic indentation record:r. Informe tlcnico de la FIRA No. 23. 1966,

Publicados por la Imperial Chemical Industries Ltd,
Fibres Division, Londres

Assessing of the snagging propensiry of "Crimpilene" fabrics. Standard test
procedure No. 335.

Pilling. Mechod of test and interpretation nf results.

Publicados bcr el Textile Institute, Manchester

The assessment of the soiling properties of upholstery fabrics. Textile
Ins.itute and industry., Diciembre 1971.
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Research Department, s/f.
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Uphclstery leather. FIRA bulletin (Stevenage, Herts.), s/f.
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s/f.

Resilient webbing comes of age. Furniture and bedding production /(Oxted,
Surrey), Septiembre 1974,

Ruppenthal, R.L. Scientific training tames the complexities of leather sewing.
Bobbin (Columbia, SC), Febrero 1974,
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Marzo 1974.
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Shipman, J.M. Suspension for upholstery. Furniture and bedding production
(Oxted, Surrey), s/f.
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A continuacidn se indican los estudios referentes a la industria de
elaboracién de la madera preparados por la Organizacidén de las Naciones Unidas
para el Desairollo Industrial, algunos de los cuales han sido editados como
publicaciones de las Naciones Unidas.

ID/10 Técnicas para la utilizacidén de la malera como
material de construccién de viviendas en los
paises en desarrollo. Informe de un grupo de
Estudio, Viena, 17-21 de noviembre de 1969
Publicacién de las Naciones Unidas; nimero de
venta: 70.11.B.32.

iD/61 Produccién de casas de madera prefabricadas
[Keijo N.E. Tiusanen]
Publicacién de las Naciones Unidas; nlmero de
venta: 71.11.B.13.

ID/72 Funcién de la madera como material de embalaje
en los paises en desarrollo
[B. Hochart]
Publicacién de las Naciones Unid.s; ndmero de
venta: 72.11.B.12.

1D/ 79 Produccidén de paneles a partir de residuos
agricolas. Informe de la Reunidn del Grupo de
Trabajo de Expertos, Viena, 14-18 de diciembre de
1970.
-Putlicacién de las Naciones Unidas; nimero de
veata: 72.11.B.4,

ID/133 S.leccidn de maquinaria para trabajar la madera.
Informe de una Reunién Técnica. Viena, 19-23
noviembre 1973,

ID/154/Rev.1 Automatizacidén de bajo costo para ia- industrias
(de pravima zparicidn) del mueble y de la ebanisteria.
[W. Santiano y H.P. Brion]

1D/180 Elaboracién de la madera para paises en
desarrollo. Informe de un curso prictico,
Viena, 3-7 noviembre 1975.

1D/223 Adhesivos utilizados en las industrias de
elaboracién de la madera. Informe de un Curso
Practico. Viena (Austria), 31 octubre - 4
noviembre 1977,




1D/2417

1D/ 265

1D/275

UNIDO/LIB/SER.D/4/Rev.1

(1D/188)

UNIDO/LI"/SER.D/6

UNIDO/LIB/SER.D/9

UNIDO/LIB/SER.D/31
(1ID/214)

UNIDO/LIB/SER.D/35
(1D/234)
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Sclamente en inglés:

Technical course and criteria for the selection
of woodworking machines

Manual on jigs for the Furniture Industry
(P.J. Paavola and K. Ilonen]

Manual on upholstery technology

UNIDO Guides to Information Sources No. 4:
Rev.l Information Sources on the Furmiture and
Joinery Industry

UNIDO Guides to Information Sources No. 6:
Information Sources on Inductrial Quality Control

UN1IDO Guides to Information Sources No. 9:
Information Sources on Building Boards from Wood
and other Fibrous Materials

UNIDO Guides to Information Sources No. 31:
Information Sources on Woodworking Machinery

UNIDO Guides to Information Sources No. 35:
Information Sources on Utilization of
Agricultural Residues for the Production of
Panels, Pulp and Paper







