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Estamos entrando en la Era del Plástico, ya que 
si se cumplen las predicciones sobre el consumo de 
estos materiales, en el ,aiio 1985 el consumo por ha- 
bitante y año en todo el mundo será de más de 
40 dm3, mientras que el del acero quedará en poco 
más de 25 y el consumo del resto de los metales no 
llegará a los 40 dm3. 

En un principio el criterio 
de aplicación de los plásticos 
fue  completamente erróneo,  
pensándose en ellos únicamen- 
te como sustituto barato de 
otros materiales. En cuanto se 
han buscado usos nuevos, apro- 
vechando sus propiedades ec- 
pecíficas, se ha producido la 
enorme expansión que ahora 
estamos viviendo en este cam- 
po de la tecnología industrial, 
siendo la producción de plásti- 
cos en 1966 en USA casi seis 
millones de toneladas y en Eu- 
ropa se alcanzó una cifra simi- 
lar, el consumo por habitante 
en los países desarrollados in- 
dustrialmente fue de unos 20 
kilogramos. 

piedades de la, madera impreg- 
nando las cavidades celulares 
con resinas plásticas. 

En cuanto a las propiedades 
mecánicas, la madera tiene 
frente al plástico la importante 
ventaja de su gran relación ri- 
gidez-peso que en la mayoría 
de los diseños la hace muy pre- 
ferible. Por otra parte, este es 
uno de los puntos débiles de 
los plásticos, son excesivamen- 
te quebradizos a esfuerzos di- 
námicos. debido precisamente a 
su rigidez. 

Vamos a repasar las propie- 
dades y usos más corrientes de 
algunos materiales plásticos en 
la industria del mueble. 

Se ha presentado a los mate- 
riales plásticos como competi- 
dores de la madera, pero en rea- 
lidad el plástico compite con 
los metales, fibras y tejidos, 
sirviendo en la mayoría de los 
casos como un complemento de 
la madera más que cbmo susti- 
tuto, quedando ésta por medio 
del plástico liberada de algu- 
nas de sus limitaciones. Hace 
tiempo que el plástico sirve a 
la madera en la forma de ad- 
liesivos de alta calidad, recu- 
brimiento~ de acabado y como 
base de tejidos para tapizado. 
También se. mejoran las pro- 

CLORURO DE POLIVINILO 
Es uno de los plásticos más 

utilizados por su bajo costo, la 
facilidad con que se trabaja a 
extrusión y la posibilidad de te- 
ner diversos tipos de producto 
dependiendo del peso molecu- 
lar y de los plastificantes aña- 
didos. El principal empleo del 
cloruro de polivinilo es como 
recubriente, lo mismo en su for- 
ma expandida que rígida. En la 
fabricación de muebles es em- 
pleado como recubrimiento de 
algunos tipos económicos y en 
la preparación de tapiza dos 

plásticos. En este último uso 
está impregnando un tejido de 
algodón o sintético. También se 
fabrican con este material cajo- 
nes mediante  extmsión, que 
produce en continuo un perfil 
igual a la sección transversal de 
éste. 

Una propiedad importante 
del cloruro de polivinilo es el 
elevado valor de su constante 
dielétrica, lo que permite el sol- 
dado mediante radio-frecuencia 
y, por lo tanto, el hacer .tapiza- 
dos en asientos y respaldos de 
una sola operación mediante 
electrodos especiales. 

Reblandece a 80" C, por lo 
que se prefieren las chapas a 
base de melamina en aquellos 
recubrimientos somet idos  a 
temperaturas elevadas; sin em- 
bargo el cloruro de polivinilo 
resiste mejor los golpes con ob- 
jetos contundentes. 

NYLON 
Este es un término vago v 

que engloba a los plásticos del 
grupo de las poliamidas, siendo 
el más importante el llamado 
nylon 66. La propiedad princi- 
 al en este caso es el bajo coe- 
ficiente de fricción, elevada du- 
reza y estabilidad dimensional. 
Se utiliza en el campo del mue- 
ble para hacer correderas de 
puertas v cajones, así como pa- 
ra herrajes de armado. 

El «nylon», comercialmente 
más conocido como Rilsan, tie- 
ne Eran resistencia a los agen- 
tes atmosféricos y se emplea en 
el recubrimiento de muebles 
para iardín. 

POLIPROPILENO 
Es el plástico cuyo empleo 

está aumentando de manera 



más espectacular en la indus- 
tria del mueble. Tiene unas pro- 
piedades similares a las del po- 
liteno de alta densidad, pero 
con mayor rigidez, no se ablan- 
da con agua a 100°C y tiene 
una mayor dureza superficial. 
Es el plástico de menor densi- 
dad de los utilizados en gran 
escala (0,9 grJcm3) y uno de los 
que en mayor variación de ob- 
jetos se utiliza, desde hojas si- 
milares al celofán, hasta fibras 
para tejer. 

Posiblemente la  propiedad 
más sorprendente sea la de po- 
der ser doblado innumerables 
veces sin partirse. Por esto se 
construyen bisagras que no son 
más que una lámina de poli- 
propileno, de gran economía y 
que rinden un servicio constan- 
te sin problemas. 

También tiene una gran uti 
lización para fabricar conjun- 
tos de asiento respaldo por mol- 
deo-inyección y que luego se fi- 
jan a armazones de tubo de ace- 
ro o de aluminio. El polipropi- 
leno admite bien las insercio- 
nes metálicas, para unir me- 
diante tornillos, la parte mol- 
deada al armazón de la silla. 
Este tipo de sillas se utiliza ca- 
da vez más en cafeterías, ofici- 
nas, colegios, etc. 

POLIESTIRENO 
Es uno de los «tres grandes» 

del mundo de los plásticos 
(junto con el cloruro de poli- 
vinilo y las poliolefinas). La ra- 
zón de su popularidad se debe 
a su bajo precio y a una gran 
facilidad para ser moldeado por 
inyección. Es bastante rígido, 
pero tiene el defecto de rajarse 
con facilidad por impacto, sien- 
do éste el motivo, de no ser muy 
utilizado en su forma compac- 
ta para hacer muebles. 

Por el contrario, el poliestire- 
no expandido se emplea con 
gran éxito para hacer unidades 
de asiento para tapizar, gene- 
ralmente sillones, siendo ésta 
una de las aplicaciones más po- 
sitivas de los plásticos la indus- 
tria del mueble. 

El poliestireno se mezcla con 
otros polímeros para limitar su 
debilidad frente a los impactos. 
Así tenemos el A.B.S. (acroni- 
trilo - butadieno - estireno) y 
mezclas de poliestireno con la- 
tex sintético, que se emplean 
para hacer cajones. 

POLIMETILMETACRILATO 
Una de las aplicaciones más 

interesantes en relación con la 
madera es la impregnación de 
ésta con el plástico en forma 
de monómero y su polimeriza- 
ción en el interior de las célu- 
las por radiación del conjunto 
o mediante la introducción con- 
iunta del monómero y un cata- 
lizador. El resultado es madera 
plastificada de gran estabilidad 
y resistente al agua. 

POLIURETANO 
Aparte de los plásticos ter- 

moplásticos que hemos visto, 
existen los que endurecen de 
manera irreversible mediante 
el calor, de los cuales se utili- 
zan en la industria de fabrica- 
ción de muebles el poliuretano 
y las resinas de melamina. 

De polímeros de uretano se 
fabrican barnices exteriores, se 
recubren telas empleadas en ta- 
vicería y se fabrica foam flexi- 
ble v rígido. Los recubrimien- 
tos de poliuretano Dara tavizar 
tienen un elevado brillo, dure- 
za. resistencia a la abrasión y 
a los ~roductos químicos. sien- 
do más resistentes al calor aue 
los vinílicos. Parece indudable 
que los plásticos uretánicos, 
iunto con el polivropileno son 
los aue tienen un futuro de uti- 
Lzación intensivo en el mueble. 

POLIESTERES 
Aparte de su utilización para 

la preparación de populares sis- 
temas de barnizado, se utilizan 
para hacer muebles de formas 
complicadas mediante el re- 
fuerzo con fibra de vidrio. Es- 
ta le comunica al modelo una 
rigidez elevada y la tensión de 
rotura es muy superior a la del 
plástico solo. 

Para fabricar muebles de es- 
te tipo, se colocan a mano, ca- 
pas de fibra de vidrio sobre un 
molde con la forma deseada y 
se empapa con el poliéster al 
cual se ha añadido el corres- 
pondiente catalizador. No hace 
Falta presión durante el fragua- 
do pero generalmente se aplica 
mediante una cámara de goma, 
lo que mejora las propiedades 
físicas del aglomerado y la ca- 
lidad de la superficie. 

Para fabricación en serie se 
emplean pistolas que proyectan 
la fibra de vidrio cortada en pe- 
queños trozos y ya mezclada 
con la resina. Este método de 
fabricación, aunque caro, per- 
mite lograr formas complicadas 
con puntos de pequeño esvesor. 

Finalmente vamos a ver con 
mayor detalle el proceso men- 
cionado de fabricación de sillo- 
nes a base de poliestireno o DO- 
liuretano ex~andidos. Su im- 
uacto en la industria del mue- 
ble ha sido tal, que ya existen 
fábr icas  dedicadas exclusiva- 
mente a este tipo de produc- 
ción. 

El procedimiento a seguir pa- 
ra hacer las conchas, sobre las 
que se taniza. varía según se 
emplee poliestireno o poliureta- 
no. En el segundo caso se mez- 
clan el componente que contie- 
ne los grupos poliol. el que DO- 
see los isocianato v el aqente 
expandiente. Al iniciarse la re- 
acción se liberan gases (nitró- 
geno o anhídrido carbónico) 
que quedan, al endilrecer la 
masa, como ~equeñas  burbu i n s 
formando una estructura celu- 
lar. La densidad lograda denen- 
de de la cantidad de qas libera- 
da por el agente ex~andiente v 
nor la formulación de los res- 
tantes comnonentes. En este 
nroceso se obtiene una cana ex- 
terior de mayor densidad que 
el interior de la masa, lo cual 
es beneficioso Dor aumentar la 
resistencia a la abrasión. Y1 
tiempo para que se produzca 
En endurecimiento que permi- 
ta desalojar el molde varía en- 



FORMACION 

POLITENO 1 ALTA 
N DENSIDAD 

0,95 

CLORURO D' 
POLIVINILO 

RIGIDO 

Translúcido 
a 

opaco 

Claro 
a 

opaco opaco opaco 

Difícil en 
grandes supe] 
ficies. Distor. 

siones a l  
enfriar 

Difícil. 
Adecuado p a r  

extrusión 

Difícil Muy fácil 

Buena, 
>era quebradizo 

de 1 W C  
Buena 7- Buena 

.Buena, 
ero quebradizo 

a baja 
temperatura 

Media Media 
Buena 

(hincha 
en petróleo) SOLVENTES A I Buena 1 Media 

(*) A. B. S. Copolimero formado de acronitrilo, butadieno y estireno. 
í '  $)  Deforma2ión a las 1.000 horas con respecto a la inicial. 

TEMPERA- 

REBLANDE- 
CIMIENTO OC 

NOTAS C fundido en 
Dureza 

superficial 1 



tre 15 y 30 minutos, depen- 
diendo de la temperatura am- 
biente y de la formulación. 

Dado que utilizando poliure- 
ano no es preciso aplicar pre- 

pueden emplearse moldes 
illos hechos con chapa de 

ero, aluminio o poliéster re- 
rzado con fibra de vidrio. Por 

se prefiere este producto 
series cortas de un mismo 

proceso cuando se utiliza 
liestireno es algo distinto, 
ándose unos pequeños cilin- 
os de esta substancia que 
ntienen el agente expandien- 
. Primeramente se calientan 

para producir un preexpandido 
y seguidamente sufren un tra- 
tamiento a mayor temperatura 
dentro del molde y bajo pre- 
sión. El calor aplicado en esta 

ase hace que se re- 
el plástico, se drs- 
S gas y se produzca 

los gránulos de po- 
liestireno. Dado que los mol- 
des son más complicados y re- 
quieren el empleo de autoclave 
o de prensa especial, sólo es 
rentable el sistema con repeti- 
ciones importantes de unidades 
del mismo modelo, del orden 
de 10.000 unidades. 

El voliuretano expandido re- 
siste los disolventes domésticos 
y los empleados para la lim- 
pieza en seco de la tapicería, 
permitiendo la inserción de pie- 
zas de refuerzo meior que el 
iioliestireno. Este ú l t imo re- 
blandece a partir de 75-80" C 
pero en la práctica no causa se- 
rios problemas Dor el efecto 
aislante de la tapicería. 

En ambos casos subsiste la 
dificultad de fijar a la base de 
sustento la tapicería. Esto se 
resuelve en parte con una ca- 
pa exterior de tela de saco ad- 
herida al plástico y con un re- 
fuerzo de tablero contrachaps- 
do en la base. 

El cuadro de la página ante- 
rior resume algunas propieda- 
des de los plásticos que mayor 
interés tienen para el fabricante 
de muebles. 
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Los Efectos de las ESES de Acero 

sobre las Fendas de los Troncos de Ma- -11-r 
dera, de Okume 

Por: La División de Explotaciones del 
-Centre Technique Forestier Tropical- 

1. Introducción se trate de la base o de la pun- 

Las eses de acero se disponen ta del árbol., Para remediar este 
en las testas de los troncos co- inconveniente se ha puesto eses 
mo oposición a su abertura. Se en la mitad de las trozas en la 
comporta como una armadura parte correspondiente a la base 
metálica que mantiene unidos y en la otra mitad en la corres- 
los bordes de la fenda que ya pondiente a la punta del árbol. 
existe. 3. Tipos de Defectos Estas fendas aparecen sobre 
las testas, bien durante el tron- Se han distinguido dos tipos 
zado o inmediatamente después. de defectos: Las fendas radia- 
Las fendas crecen por lo gene- les y otras fendas no radiales. 
ral durante las diferentes fases - Las fendas radiales son las 
del transporte y en el almace- que pasan por el corazón de 
namiento hasta que se desen- la troza. 
rollan. - Acebolladuras y otras fen- 

Las eses se aplican en los bos- das no radiales comprenden 
ques sobre las fendas existen- todas las otras fendas más 
tes en ese momento. Es decir su o menos complejas que son 
empleo queda restringida a las concéntricas o no a la cir- 
fendas existentes y no a las que cunferencia de la troza. 
posteriormente P U  e dan apare- Esta clasificación en dos ca- 
cer. tegorías puede parecer arbitra- 

En este se va ' es- ria. pero por lo general, las ace- 
tudiar la influencia de las eses bolladuras van asociadas a fen- 
sobre la evolución de las testas, das más complejas. por esto se 
se va a observar la diferencia ha preferido distinguir sólo las 
entre su estado en el bosque (in- fendas que pasan por el corazón 
mediatamente después del tron- de las que tienen otra orienta- 
zado) y en la fábrica antes de ción. 
su desenrollo. 

Las diversas observaciones y 4. Criterios de 
medidas se han efectuado sobre referencia 
una explotación de suministros Las fendas visibles sobre ea- 
de madera a una fábrica Y las da testa pueden desarrollarse en 
trazas forman parte de la Pro- longitud y anchura de abertura. 
ducción normal de la explota- Estos dos criterios de referen- 
ción. cia son los que van a ser utiliza- 

2. Testas de ensayo dos para juzgar la evolución de 
y testas testigo las testas en el bosque y en la 

Para apreciar la influencia de fábrica. 
las eses de acero se han compa- 
rado testas tratadas y no trata- 
das. Sobre cada troza se han 
aplicado eses sobre una testa 
dejando la otro como testigo. 

Sin embargo para una cierta 
troza, el comportamiento de sus 
testas puede ser diferente según 

5. Representación de 
lsa t e ~ k a s  de  ?as tmzas 

Para efectuar el alzado de las 
fendas visibles sobre las caras de 
las trozas se procede así. Cada 
testa estudiada se presenta en 
cada estado de observación por 



medio de un croquis realizado 
sobre un círculo de diámetro fi- 
jo (de alrededor de 10 cm.) so- 

stos dibujos se efectúan de 
u», por lo que acarrean cier- 

tos errores de detalle inevita- 

ra de las fendas, es decir, la dis- 
tancia entre los labios de ellas. 
Se distinguen tres categorías : 
- fendas de menos de 5 mm. de 

is según el tama- 
de esta forma se 

observacihn des~ués  del tronza- 
do en el Darque. 

h) En fábrica: Se hacen una 
o dos observaciones : 
- La mimera observación: 

Nada más desembarcar. - J,a se~iinda observación: 
Desnués de estar almacena- 
das dos meses. 

mismo número de trozas tra- realidad la suma d e  las fendas 
tadas en la base y en la pun- separadas o ramificadas. 
ta. Para cada testa, en cada uno 

8. Método del análisis 
El volumen de las observacio- 

nes hizo necesario recurrir a una 
calculadora electrónica, por lo 
que obligó a transcribir al len- 
guaje cifrado todos los datos to- 
mados en las observaciones. Co- 
mo los resultados se van a dar 
cifrados, la transformación re- 
quiere una explicación. 

Como todas las testas se han 
representado por un círculo de 
10 cm. de diámetro todas las 
fendas están sometidas al mis- 
mo patrón, así una fenda de lon- 
gitud 3/4 del diámetro sobre el 
croquis tendrá I O X  3/4=7,5 cm. 
cualquiera que sea el diámetro 
real de la troza. De esta forma, 
todas las testas son compara- 
bles. 

En el examen de los datos del 
terreno se ha considerado, para 
cada testa solamente la suma de 
las longitudes de las fendas de 
la misma naturaleza, así una 
fenda de 15, o sea 1,5 veces el 
diámetro de la testa, será en 

de los estados de observación 
(bosque, primera en fábrica o 
segunda en fábrica) - se ha me- 
dido sobre el croquis figurativo, 
el desarrollo expresado en centí- 
metros. 
- de las fendas radiales por 

una parte 
- de las acebolladurar, y fendas 

no radiales por otra. 
Para cada categoría se han 

distinguido las longitudes en 
centímetros : 
1. de las fendas totales, es de- 

cir, cualquiera que sea su 
abertura 

2. de las fendas de 5 mm y más 
de abertura 

3. de las fendas de 10 mm y 
más dle abertura. 

Las fendas de más de 10 mi- 
límetros se han incluido en los 
que tienen más de 5 mm. que a 
su vez están incluidas en las fen- 
das totales. Se han distintigui- 
do, por tanto, seis categorías. 

Para conocer el efecto de las 
eses de acero, éstas Ejon las di- 

Longitud de las fendas en - Longitud de las fendas en 
fábrica sobre la cara no I el bosque sobre la cara no 
tratada. tratada. 

Longitud de las fendas Longitud de las fendas en 
fábrica sobre la cara tra- el bosque sobre la cara tra- 
tada. tada. 

7, Volumen de las 
observaciones utilizadas 

Números de trozas analizadas 
en la mimera observación: En 
fábrica. 203. 

Números de trozas analizadas 
en la s e~unda  observación: En 
fábrica, 58. 

- Han sido eliminadas con res- 
pecto al primer examen: 
- Las trozas en las que no se 

habían puesto eses en la tes- 
ta tratada, porque su presen- 
cia era inútil. 

- Un cierto número de trozas 
tratadas en la base; ya que 
se ha quer ido  tomar una 
muestra que contenga un 

x puede así escribirse (a nivel de cada troza) 

X= Crecimiento de las fendas - Crecimiento de las fendas I sin tratamiento. con tratamiento. 

x es una longitud en cm. 
- positiva si las eses hacen un efecto benéfico; 
- negativa si las eses hacen un efecto nocivo. 

Calculada x para las seis categorías de fendas se compara: 

1." Observación en fábrica - observación en bosque (para 
203 trozas). 

2." Observación en fábrica - observación en bosque (para 
58 trozas). 

2." Observación en fábrica - 1." observación en fábrica (para 
58 trozas). 



ferencias en la longitud de las 
fendas que vamos a considerar 
como variables a estudiar. 

9. Resultados 
Los resultados de los cálculos 

se representan en las tablas 1 y 
11: La primera al grupo más vo- 
luminoso (203 trozas) observa- 
das en el momento del desem- 
barque, y la segunda, a las 58 
trozas de la 1." y 2." observación 
de fábrica. 

La magnitud x es para cada 
grupo la media de las x. 

P expresa la probabilidad en 
% para que la media verdadera 
de las x sea positiva. Admitire- 
mos que sólo son significativos 
los casos en que P < 0,10 y 
P > 0,90. En el primer caso, 

donde es negativo, denota un 
efecto netamente nocivo de las 
ese. Si P > 0,90 junto con x po- 
sitivo significa un efecto bené- 
fico de las eses. 

Nota: No aparece en las ta- 
blas, el análisis de la influencia 
de las eses distinguiendo las tro- 
zas tratadas en la punta gruesa, 
de las tratados en la punta fina. 
El comportamiento es diferente 
según los casos. 

Para las fendas no radiales el 
efecto de las eses es más nefas- 
to cuando son aplicadas sobre la 
cara situada en la punta gruesa 
de la troza. 

Para las fendas radiales, los 
resultados son más variados. 

Pero lo que interesa en gene- 
ral es el resultado global de lo 
que ocurre sobre las dos testas 
de las trozas. Estos son los que 
figuran en las tablas 1 y 11. 

10. Sintesis de los 
resultados 

l.-El efecto de las eses es fa- 
vorable sobre las fendas ra- 
diales. 

2.-E1 efecto de las eses es ne- 
fasto sobre las otras fendas 
no radiales. Hay que tener 
en cuenta, además, que para 
el que desenrolla las fendas 

TABLA 1 

Evolución Bosque-Fábrica 
(al desembarcar) 

I Resultado sobre 203 trozas I 
Tipos de fendas 

RADIALES 
- 
x 

- Totales .................. + 0,45 
- Anchura 1 5 mm. ...... + 0369 

..... - Anchura 10 mm. -+ 032 

NO RADIALES 
................. - Totales - 0,85 

- Anchura 1 5 mm. ...... + 082 
- Anchura 10 mm. ...... + O j o 1  

SUMA RADIALES + NO RADIALES 

............ - Fendas totales - 0,40 
...... - Anchura 5 mm. + 6 7 1  
...... - Anchura A 10 mm. i- 0,52 

TABLA 11 

Evolución Bosque-Fábrica - Fábrica (a los dos meses) 
(al desembarque) 

1 Resultado sobre 58 trozas I 
Evolución Ev. Fábrica 1 Ev. Bosque 

Tipos de fendas Bosque-Fábrica 1 Fábrica 2 Fábrica 2 
- - - 

RADIALES x P x P x P 
............ - Totales +0,82 0,92 +0,24 0,66 +0,17 0,93 

-Anchura% 5mm.  +0,04 0,54 +0,050,54 +0,170,59 
- A n c h u r a L l O m m .  -0,07 0,37-0,090,42-0,150,36 

NO RADIALES 
- Totales ............ - 1,05 0,07 - 0,67 0,16 - 1,57 0,04 
-Anchura& 5mm.  -0,140,42-0,700,12-0,810,17 
- Anchura % 10 mm. + 0,05 0,58 - 1,05 0,003 - 0,98 0,05 

SUMA RADIALES + NO RADIALES 
. . . .  - Fendas totales.. - 0,23 0,37 - 0,42 0,32 - 0,40 0,37 

- Anchura 1 5 mm. - O,11 0,42 - O,65 0,19 - O,64 0,22 
- A n c h u r a A l O m m .  -0,02 0,48-1,140,03-1,14 0,07 

no radiales y acebolladuras general son perjudiciales. 
son más graves, por lo que («Bois Forets des Tropi- 
los efectos de las eses en ques», núm. 128). 


