Por su destacado interés re-
cogemos a continwacién algunos
puntos del estudio sobre |as in-
dustrias de la madera, prepa-
rado por Mr. Allratt para lo
Organizacion Internacionael del
Trabajo.

La industria del mueble en general
ya no es hoy dia artesania. Las em-
presas mas importantes tienen una
instalacion adecuada, que trabaja con
gran rendimiento y eficacia. A pesar
de que e numero de pequefias em-
presas es aln considerable en la in-
dustria del mueble, la produccion en
serie ha hecho grandes progresos.
Segln las estadisticas de Alemania
Occidental al final de la década 1950-
1960, entre diez a doce firmas produ-
cian e cincuenta por ciento de la
produccion total de dormitorios 'y al-
rededor de quince fabricas el cincuen-
ta por ciento de muebles de cocina.

En los paises mas avanzados hay
signos evidentes de un cambio en €
tipo de las compras de muebles, con
tendencia a no continuar comprando
muebles para que duren toda la vida.
Las exigencias cambian con la moda
y con el desarrollo econdémico de las
familias, 1o que conduce a comprar
y gastar en é renglén del amuebla-
miento en un elevado grado. Se ha
estimado que la produccion del mue-
ble en Europa Oeccidental ha aumen-
tado en un noventa a noventa y cinco
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por ciento en valor durante el perio-
do 1950-60, mientras que el aumento
de la produccién global industrial du-
rante la misma etapa ha sido sola-
mente del cincuenta por ciento. De
igual forma se prevé un aumento del
noventa por ciento en esa area euro-
pea entre 1960 y 1975 frente a un
incremento de la produccion global
del ochenta y siete por ciento, y se
prevé una cifra de aumento del cien-
to sesenta por ciento entre 1960 y
1975 para la produccién de muebles
en los paises de Europa Oriental.

Uno de los desarrollos mas signifi-
cativos en la industria del mueble es
la utilizacion del tablero de particu-
las. Bl consumo de la madera en la
manufactura del mueble es muy pe-
quefio comparado con e uso indus-
trial total de la madera; segin datos
de Alemania Occidental, es solamen-
te un cinco por ciento de la madera
industrial total o que consume su
industria del mueble.

La utilizacion del tablero de par-
ticulas en tan gran escala ha hecho
posible una mayor produceién en se-
rie en la industria del mueble. Aln
el tablero de particulas, sin embargo,
presenta algunos rasgos de |a made-
ra y debido a sus caracteristicas na-
turales pone un freno a la introduc-
cion de la mecanizacion total. Siem-
pre puede presentarse un cambio de
dimensiones del material debido a las
alteraciones del contenido de hume-

dad, lo que exige, especialmente en
madera maciza, una inspeccion de
las irregularidades presentadas y un
estudio de laforma de compensar esas
irregularidades.

Con la inspeccion y resolucion de
las irregularidades que acuse la ma-
teria prima, el peligro que ha de
afrontar una produccién en cadena
mecanizada es, o bien avanzar a una
velocidad minima, o bien arriesgarse
a sufrir una disminucion de calidad.
Este ha sido el freno puesto al uso
total de sistemas de transporte auto-
mético en muchas factorias, con el
resultado de que la fébrica llega a
ser una reunion de procesos altamen-
te mecanizados, que frecuentemente
no estan bien enlazados entre S. En
estas circunstancias, el encargado de
maéaquinas ha de ser, en la mayor par-
te de los casos, un especialista muy
preparado, con la diferencia princi-
pal entre é y el artesano tradicional
de que solamente debe encargarse de
una parte limitada de la produccion
y de que tiene a su disposicion un
elevado nimero de caballos de fuer-
za que le auxilien en su trabajo. La
ligazén de las maquinas entre si es
por tanto fundamental y uno de los
desarrollos mas significativos.

El trabajo primitivo del ebanista
se ha fraccionado hoy dia en: dise-
Fiadores, trazadores, maquinistas, en-
coladores, lijadores, barnizadores e
inspectores de control de calidad. Ba-
sicamente, hay maquinistas y eba-
nistas, incluyendo los ultimos a los
lijadores y a veces a los barniza-
dores.

Una forma peculiar dentro de la
producciéon del mueble, que participa
tanto de las técnicas modernas como
del artesano tradicional, la constitu-
yen las empresas dedicadas a la re-
producciéon del mueble antiguo y de
estilo.

Para que € adiestramiento del per-
sonal sea mas eficaz, teniendo en
cuenta los cambios tecnoldgicos con-
tinuamente sufridos por la industria
del mueble, sera esencia analizar con
detalle qué trabajos se realizan hoy
dia en las fébricas y qué grado de
destreza se necesita para |0s mismos.

Examinaremos brevemente este
problema para algunas secciones y
operaciones de la fabrica del mueble.



REFPERCUSION

SECADO Y ALMACENAMIENTO
DE LA MADERA

La mayor parte de las industrias
del mueble utilizan hoy madera se-
cada en eamara. Alpunas firmas tie-
ren secaderos propios, otras acuden
a secaderos industriales. Cuando una
empresa instala secadero propio es
recesario destinar una persona bien
adiestrada para establecer y condu-
cir log procesos de secado. Las ope-
raciones de apilado y carga de la
madera se pueden realizar por pro-
ductores no especializados bajo la
supervisién del experto en secado.
Sin embargo, se debe dar cierto gra-
do de adiestramiento a esta mano de
¢bra no calificada. El experto en se-
cado debe recibir un alto grado de
entrenamiento, asistir a un curso de
socado en el que pueda conducir pric-
ticamente procesos de secado en cd-
mara y necesita ademas ciertos co-
nocimientos teéricos de tecnologin de
la madera.

Previamente, la madera se seca al
aire, realizando el manejo y apilado
mano de obra no cualificada, bajo la
supervisién de un encargado del pa-
tio de madera, quien debe contar con
una experiencia considerable ¥ cono-
cimientos de los métodos de apilado
v reqguisitos técnicos del secado na-
tural de la madera. Se ha reducide
considerablemente la mano de obra
no cualificada a utilizar, por el usc
de carretillas elevadoras v dispositi-
vos de apilado.

TRONZADO DE LA MADERA

La introduccién de sierras retesta-

doras ha incrementado grandemente

la produccién del aserrador y se ha

eliminado el trazado previo median-
e el uso de topes automiticos.

DESPIECE DE LA MADERA

El uso de sierras con alimentado-
res automiticos, canteadoras automa-
ticas v circulares multiples ha redu-
cido considerablemente el nimero de
eserradores requerido. Si se utilizan
transper adores automdticos y cintas
transportadoras de retorno en estas
maquinas, desaparecen también la
mano de obra no cualificada nece-
saria para la evacuacién y transpor-
te entre miquinas.

La experiencia vy adiestramiento
requerida ahora para el trabajo del
aserrador se ha reducido notablemen-
te ¥ la operacién puede clasificarse
como de «destreza median cuando no
se exige al maquinista que sea capaz
de reparar su propia miquina. De
Lodas formuas, la destreza requerida
o5td en funcién de la seleccién y ca-
lidad del material.

DIMENSIONADO
DE LA MADERA

Labrado y regruesado.

Estos procesos se llevan a cabo
hoy dia generalmente en la maquina
de cuatro caras en una sola pasada.
Cuando se requiere gran exactitud,
se labra previamente una cara y un
canto,

Se han registrado pocos cambios
en esta etapa de la produccién. pues-
to que la colocacién de cuchillas en
las maquinas se lleva a cabo por el
propio maquinista, excepto en el caso
de modernas labras y moldureras,
equipadas con drboles porta-itiles
completos cambiables, lo que reduce
Iz practica requerida.

TALLER DE AFILADO

Desde la introduccién en la indus-
tria del mueble de un eficiente taller
de afilado, se ha reducido la destre-
za requerida en los maquinistas. An-
tiguamente éste era responsable del
mantenimiento de sierras y cuchillag,
su afilado ¥ colocacién. Estos traba-
jos los realiza hoy dia el personal
del taller de afilado. El maquinista
querda solamente como responsable de
la colocacion de los itiles en la ma-
cuina y del ajuste de la posicion de
los cabezales.

Este reajuste de destrezas exigidas
al personal ha conducido a un mayor
rendimiento por hombre y por ma-
auina, reduciendo los tiempos muer-
tos del trabajo de méquinas para
realizar esas operaciones. De todas
formas, se requiere gran destreza
para seleccionar ¢l material, para co-
rregir la orientacion de las mallas y
controlar la velocidad de alimenta-
cibn para mantener la calidad deseca-
ble. Aun se requiere gran cantidad
de mano de obra no cualificada para
abastecer a las miquinas de gran
produceién y evacuar el material
transformado, puesto que el operario

que maneja la maquina debe dedicar-
se plenamente al control y alimen-
tacion verdadera de la misma,

ENSAMBLADO

Corte exacto de lavgo, espigado y
escopleado,

La mayor parte de este trabajo se
ha eliminado hoy dia, por el uso de
tableros de particulas para las su-
perficies planas de los muebles de
disefio moderno.

Cuando es necesario realizar este
trabajo, la perfiladora doble ¥ la ta-
ladradora maultiple han eliminado la
colocacion individual de piezas y han
reducido notablemente la destreza
requerida. Esta se concentra en la
puesta a punto inicial de la maéqui-
na. Pueden por ello utilizarse gran
numero de personas poco especiali-
zadas para el manejo de las ma-
quinas.

TRABAJO DE CONFORMADO
Y FRESADO

La tupi requiere todavia una gran
destreza profesional, puesto que el
trabajo exige la preparacién de iti-
les ¥ la alimentacién manual de la
maquina, El uso de plantillas ha me-
juorado la exactitud de esta maquina,
particularmente en piezas con forma
que previamente ha de obtenerse en
Ia sierra de cinta después de trazar.

La tupi copiadora y la fresadora
de ‘brazo superior requiere el uso de
plantillas y, por consiguiente, no se
recesita un alto grado de destreza
para su operacion.

DIMENSIONADO Y
PREPARACION DE
TABLEROS

Se lleva a cabo en mdaquinas auto-
maticas ¥y en algunos casos con uti-
lizacién de cartas perforadas. Toda
la destreza requerida se concentra
en la puesta a punto de la maquina
o en la programacién de la ficha per-
forada.

La realizacién de ranuras, tala-
dros, fresados y trabajos suplemen-
tarios similares tiene lugar median-
te la perfiladora doble, en cuya pues-
ta a punto se concentra de nueve la
destreza requerida. La alimentacién
de la maquina es una operacién no
especializada, a no ser que se res-



ponsabilice a la persona que la ma-
neja de su inspeccién periddica y
mantenimiento.

La adopcién en gran escala de es-
tos materiales ha conducido a una
considerable reduccién de la mano de
obra, o facilidades para el secado y
reduccion de los amacenes de ma-
dera maciza y a la casi anulacién del
equipo de ensamblado.

Ha conducido también a un au-
mento del consumo de chapa y de la
plantilla de personal destinada a su
preparacion. Este trabajo se realiza
a menudo por mano de obra feme-
nina, que adquiere répidamente la
destreza necesaria para la disposi-
cion y juntado de las chapas. Se debe
exigir cierto, grado de entrenamiento
a la persona que haya de supervisar
el ajuste correcto de las encolado-
ras, la regulacion de la presion y
temperatura de las prensas y la pre-
paracion de las mezclas de cola. Los
antiguos expertos en la combinacién
de chapas y el encolado manual de
las mismas han quedado totalmente
relegados a pequefios talleres arte-
sanos y empresas dedicadas a la re-
produccién de mobiliario antiguo.

CONSTRUCCION DE
CAJONES

La maquina de enlazar en cola de
milano es todavia la mas usada en
la construccion de cajones y la pre-
paracién manual del enlazado se en-
cuentra en circunstancias similares a
las que hemos mencionado para el
chapado manual.

La destreza exigida para e ma-
nejo de la enlazadora se limita a la
puesta a punto de la méquina y al
mantenimiento de las fresas, cuya
precision es esencial.

El encolado subsiguiente, armado
y aprieto se ha mecanizado total-
mente hoy die y requiere poca des-
treza. Aun cuando e encolado y €
armado se realicen manualmente, se
utiliza siempre aire comprimido para
el aprieto final.

ARMADO Y MONTADO
DE MUEBLES

El uso de tableros de particulas ha
conducido a cambios en los métodos
estructurales y ha hecho posible el
uso del calentamiento por Radio
Frecuencia incorporado a prensas de

armar por aire comprimido. Estos
métodos aseguran que el armado a
escuadra es perfecto y dimensional-
mente intercambiable.

El acople de puestas, bandejas y
cajones puede asegurarse Sin necesi-
dad de un experto ebanista. Esto
también hace posible la preparacion
completa y definitiva de estas pie-
zas, incluyendo el acabado, y reali-
zada en cadena, reduciendo |a canti-
dad y cudificacion de la mano de
obra exigida por los antiguos néto
dos de produccién individual.

El sistema de construccion por he-
rrajes de ensamble aln ha aumen-
tado las posibilidades de la produc-
cion en cadena

Se requieren, sin embargo, exper-
tos en nuevas materias, como la pre-
paracion de plantillas exactas, elec-
tricistas especializados y mecéanicos
para instalaciones neumaticas.

LIJADO

El lijado inicial de superficies pla-
nas puede efectuarse por completo en
lijadoras automaticas, de igual for-
ma que el lijado final y el de lacas.
Asi se ha podido eliminar |a destreza
requerida para realizar este proceso.

Se ha logrado también cierto gra-
do de mecanizacion en € lijado de
molduras y de piezas conformadas.
Sin embargo, todavia se necesita
cierta destreza en este proceso.

Cuando € lijado final hay que efec-
tuarlo sobre € mueble montado, lo
mismo que las operaciones de aca-
bado, se utilizan generalmente lija-
doras portatiles de tipo orbital o de
accion longitudinal, que exigen una
considerable destreza, pero sonm mu-
cho mas répidas que el procedimien-
to manual y requieren menos es
fuerzo.

BARN ZADO

La introduccion de lacas celuldsi-
cas para sustituir e acabado a mu-
fieca, lo mismo que el uso de pistolas
pulverizadoras, ha reducido el tiem-
po y la destreza necesarios para este
proceso, aunque se requiere gran
practica y conocimientos para em-
plear las pistolas y combinar los co-
lores. Los acabados sintéticos, acidos
catalizados, poliéster y acabados de
poliuretano requieren aln menos des-

treza en su aplicacion, puesto que
suele efectuarse con barnizadoras de
cortina o de rodillos. También se uti-
liza de forma limitada el barnizado
electrostético.

En estas Ultimas técnicas, e qui-
mico o e experto en acabados juega
un gran papel y ha eliminado |a des-
treza manual que exigia e barnizado
a mufieca. Asimismo se necesitan
nuevos conocimientos y practica pa-
rarealizar el lijado y terminacién de
estos acabados, mas semejantes a los
empleados en la industria del metal.

TAPIZADO

La introduccion de la gomespuma
y del poliéster han revolucionado to-
talmente la industria del tapizado.

La mayor destreza y mano de obra
requeridas se destinan a la colocacion
y anclaje de las bases de muelles.

La colocacion de elementos moldea-
dos exige poca destreza. El trazado
y preparacion de las piezas de tapi-
ceria exige todavia gran préctica, Si
bien se va reduciendo gradualmente
por el uso de plantillas para el corte,
lo que ha sido posible debido a la
gran uniformidad de las planchas
sinbéticas. Las pistolas grapadoras
ahorran un tiempo muy considerable
en e fijado de materiales, son de un
uso mas higiénico y requieren menos
destreza.

Asimismo el juntado de los nat e-
riales pléasticos de cobertura es tam-
bién mas répido que el cosido a mé-
quina de los materiales textiles.

En la construccion de |os armazo-
nes, la introduccion de méaquinas, ta-
les como taladradoras mdltiples y
pistolas o méquinas para colocar es-
pigas ya encoladas, han inerementa-
do la produccion, evitando las labo-
riosas operaciones de encolado y ar-
mado manual.

'Examinadas brevemente estas ge-
neralidades se desprende la necesi-
dad de realizar un estudio sistemé-
tico de la destreza requrida en las
diferentes etapas 'y operaciones de la
produccion, para que €l adiestramien-
to del personal se encamine hacia la
mejor forma de atender a cada pues-
to de trabajo, hoy dia determinado
por |os cambios tecnolégicos que gra-
dualmente repercuten en la industria
del mueble. J I de C



