Estancia en holgura distendida

Mobiliario para un lugar de receso de rrabajo por motive de un
intermezzo de descanso, su materialidad en madera de pino le
otorgan suavidad al tacto y sus piezas estan ensambladas, posee
una altura de 39 a 42 em en el asiento, lo que permite estirar las
piernas e incluso entrecruzar los pies, La espalda reclinada en un
angulo que invita al descanso y a su vez, levantarse con comodi-
dad, con un respaldo que tiene una altura de 43 cm desde el
asiento, permitiendo también tener libertad de movimiento en el
tren superior y un soporte para los brazos.

El asiento elevado en angulo y mis amplio, con un ancho de 8o
cm, otorga la holgura de subir los pies en un momento distendi-
do, pero a su vez posee una profundidad de 45 em, que permite el
uso del respaldo al no tensionar las piernas ni la espalda. El mo-
biliario posee lineas continuas y sinuosas en un juego de concavo
y convexo, las que acompafan al cuerpo en el asiento, respaldo y
teposabrazos, donde su estabilidad y terminaciones redondeadas
aportan mayor comodidad y seguridad al cuerpo.

Especificaciones:

Propasito Descanso
Marerial de las paras Madera de pino
Uniones Por ensambles
Altura total 87cm

Ancho total 8scm
Profundidad total 100 e1m

Altura mixima del asiento 43cm
Reposabrazos 8
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MATERIA

Planchas de terciado como material
principal.

Planchas de terciados encoladas
para la resistencia de los soportes y
la amplitud del posabrazos.

Segmentar las piezas de maderas y
ordenar la veta, usando ensambles "
en las uniones, otorgando mayor R‘__f;ﬁ

\

Retroalimentacion del primer pro-
totipo en cuanto a la funcionalidad
logrados y sobre la materialidad de
la magueta, la madera de balsa.

Disminucion del espesor del mate-
rial & un terciado de pino de 12 mm
para ser modelado,

Para trabajar en terciado se debe
considerar la orientacion de la veta al
ser cortada, va que esto influird en la
resistencia del material

Estudio formal de ergonomia, cons-
truccion formal y fabricacion de
muehles,

Inventario de maquinarias v herra-
mientas disponibles y dmbito de
manejo de técnicas.

Liminas y planos en los programas
fusidon 360, inventor ¢ illustrator,

Téenica de planos en axonométrica,

Estudio de estructuras en carton
para realizar una maqueta 1:1.

Pruebas de uso para operar el instru-
mento  Creality CROL Scaner 3D,
aplicado en la magueta de carton.

Estudio de espesores de madera que
permite aplicar técnicas de esculpi-
do v basqueda del material disponi-
ble en el mercado local,

Técnica de ensamblado de mayor
complejidad a través de ensambles
realizados en la efad].

Programa inventor para generar li-

minas de trabajo.

continuidad v resistencia, gastando
menos material. %

-
&

AGENCIA

Técnica de cdlculos v modelado digi-
tal de los semicortes en el material a

traves de la herramienta digital Kerf

bending calculator,

Documentacion de la biticora y se-
leccion de bocetos.

Primer prototipo, laminado y armable
por ensambles, holgura al sentarse
con un respaldo y asiento inclinado
para un descanso y mejor respiracion,

FORMA

Modificacion del soporte lateral para
mayor libertad de movimiento, otor-

f .:! ﬁ gando levedad v aire al objeto, se sim-
plifican las estructuras.

Segundo prototipo laminado y armable
por ensambles mantiene las cualidades
del prototipo anterior, se otorga mas os-

tabilidad v se incorpora posabrazos.

Pruebas en maqueta, se esculpe con
cartones, zona lumbar, cuello v
asiento, un cuerpo SiNUOSO €n un

juego de cdncavo y convexo,

Maodelado digital, se integra el asien-
to v el respaldo en una sola pieza si-
guiendo fa linea lumbar del cuerpo,

Digitalizacion del modelado de la
zona del asiento y respaldo con el ins-
trumento Creality CRO1 Scaner 3D,

que permite dibujar digitalmente.

Al disminuir el espesor del material
o utilizado para la zona del asiento y
— respaldo, el mobiliario  adquiere
mayor levedad y sutileza en sus

i formas.
e

El nuevo ensamble une las piezas late-
rales y el soporte del asiento y respal-
do, integrindose a la estructura del

mobiliario,

(/_““"--.h

Se renderiza el modelado digital de la
propuesta digital con la nueva silueta
sinuosa del asiento y respaldo.

Bisqueda del descanso, un intermez-
zo del guehacer, momento de desco-
nexidn y tranguilidad a través de un
objeto que acoge, sostiene vy abraza,
otorgando holgura en la forma de sen-

tarse.
Se mantiene €l fin inicial y se estable-
ce como rufa, la busca del remanso,
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Vista 1
Union de lalerales,
piezas B, Cy E.

; Vista 3
Unian entre laterales
mediante la pleza F.
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= Piezas de armado
Corte de piezas by
en CNC router ' : '
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luego por el revés, para 2 laminas de 12mm de las 3 laminas de 1Bmm de E (2 piezas)
después prensar. piezas B. las piezas CDEyF s
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Se barniza con un
pafio por toda la
superficie de la
madera. =
Se unen las piezas P / i Y
C.D.E, F vy los soportas i _y i !
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medio (B) del asiento. o] e 5
Luego, se instala |la pieza L
A enganchandola a las lig & 7ot
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superiores (B) fijando la .
pleza A '
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Espesor

12mm

24mm

S54mm

S54mm

Mombre pieza

Asiento

Soporte asiento

Lateral asiento

Pata frontal

Pata trasera

Unién lateral

Cantidad

Piezas
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