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El empleo de acabados en fase acuo-
saen laindustria de la madera, es re-
lativamente reciente en comparacion
con su aplicacién en otros sectores,
como construccién, automoviles o elec-
trodomésticos. La industria de la ma-
deracomenzo su aplicacion en 1977.

1.—Una evolucién necesaria

Aunque la construccion era el sec-
tor que comenzé a emplear formulas
hidrosolubles, las empresas fabri-
cantes de materias primas de produc-
tos para el acabado, han puesto a pun-
to productos que se adaptan a la made-
racumpliendolas exigenciasdelos uti-
lizadores. Después de contrastados los
resultados, el crecimientoen el uso de
estos productos ha sido muy rapido.
Como causas de este espectacular cre-
cimiento en primer lugar hay que con-
siderar que son productos no inflama-
bles, esto es particularmente impor-
tante cuando setrata de barnizado por
inmersion o de pintado a «flow-
coating», técnicas en las que el peli-
gro de incendio y explosion es muy
grande. La propiedad de no inflamabi-
lidad, ademds de preservar la vida de
las personas 'y €l material, tiene otras
particularidades y es que se puede
conseguir disminucion en las primas
de seguros. Otra caracteristicaeslano
toxicidad para las personas que lo em-
plean; en efecto, a las personas que
trabajan con productos que llevan hi-
drocarburos arométicos ligeros, se
las exige andlisis hematol 6gicos perio6-
dicamente, teniendo muchasveces que
cambiar de puesto de trabajo si esta
afectada. Ademas es necesario dispo-
ner delocales especiales paralaaplica-
cion y el secado, dotados de una aspi-
racion eficaz, que ademas de resultar
costoso trae como consecuencia, en
el invierno, pérdidas de calor. Igual-
mente trae problemas por el olor, el
empleo de barnices con solventes or-
ganicos en locales implantados en zo-
nas urbanas. Por Ultimo, lalimpiezade
los equipos de aplicacion es mas sen-



cilla cuando se emplean productos hi-
drosolubles, puesto que se limpian con
agua.

Existen ya paises como Estados Uni-
dos, que en su legislacién limitan muy
rigurosamente el empleo de solventes
fotorreactivos. También en Suecia y
Alemania se estin imponiendo nuevas
restricciones al empleo de algunos sol-
ventes. Por otra parte hay que conside-
rar que de una pintura o barniz prepa-
rado, el 70% aproximadamente es sol-
vente y que éste se fabrica a partir
del petréleo.

2.—Composiciones
2.1.—Las resinas solubles

Desde hace mucho tiempo se em-
plean disueltos en agua ciertos deri-
vados de la celulosa, alcoholes poli-
vinilicos, silicatos, alginatos, casei-
nas, etc., sobre todo en el empleo de
«mastics», espesantes y endurecedo-
res. Las resinas modernas permiten
obtener extractos secos como alqui-
dicos, acrilicos, poliésteres, ésteres
de epoxi y aminoplastos (de todos es
conocida la cola a base de urea-for-
mol). Esquemadticamente las resinas
solubles en agua pueden ser formula-
das partiendo de los mismos elementos
base que los tradicionales. Asi para
una resina alquidica, por ejemplo:
diacido + poliol + 4cidos grasos, para
llegar a una resina soluble en agua, se
afiade sobre la cadena grupos acidos li-
bres, por intermedio del 4acido trimeti-
lico, dcido dimetilol propidnico, o dcido
maléico segin los casos. La solubili-
dad en agua se obtiene por neutraliza-
cién con amoniaco o una amina, elegi-
da en funcién de su volatilidad y de
acuerdo con el material de aplicacion
utilizado.

Las resinas secan al aire, bien por
evaporacion del agua o por oxidacién,
pudiendo hacerse esta fase industrial-
mente a 130 °C - 150 °C.

Es de notar que los productos formu-
lados a partir de resinas solubles
pueden sufrir sin ser dafiadas, tempe-
raturas inferiores a 10 °C bajo cero.

Es normal que estos productos lle-
ven solventes (alrededor del 20%),
esencialmente derivados de los glyco-
les que mejoran la viscosidad y evitan
que se introduzcan excesivos grupos
acidos.

Las resinas solubles presentan exce-
lentes propiedades mojantes y se apli-
can bien.

Los barnices y pinturas a base de re-
sinas solubles endurecen por via qui-
mica. En efecto, el peso molecular de

las resinas de base es relativamente
bajo (atrededor de $0.000) y por oxida-
cion se transforman en el polimero fi-
nal de gran peso molecular.

2.2.—Las resinas en dispersién

La resina, ya polimerizada, se en-
cuentra emulsionada en agua, el seca-
do de las emulsiones es generalmente
fisico, es decir por simple evaporacién.
En una dispersion, el polimero se en-
cuentra en su forma evolutiva definiti-
va con el peso molecular elevado
(cerca de un millén). Como no es solu-
ble se dispersa simplemente en agua
en forma de pequefias particulas, o
micelas, con didmetros de alrededor
de una décima de micra. Asi las emul-
siones del tipo acrilico se obtienen
fdcilmente a partir de monémeros co-
mo ésteres acrilicos o metacrilatos y
se dispersan por una enérgica agita-
cién en agua; la polimerizacidn se efec-
tda «in situ» por medio de perdxidos
organicos. Las particulas asi obteni-
das, poliacrilatos o polimetacrilatos,
deben ser estables, es decir no tender-
se a aglomerar. Afiadiendo agua,
emulsionantes y tensoactivos apropia-
dos, se obtiene un producto lechoso y
relativamente liquido, que es la pre-
sencia que tiene el producto en el mer-
cado. Su viscosidad no es funcién del
peso molecular del polimero disper-
sado, sino del extracto seco y del ta-
mafio de las particulas; asi se puede
aumentar la concentracion sin que
aumente en la misma proporcién su
viscosidad. Cuando la pelicula de
emulsion estd seca, es decir, cuando se
ha evaporado el agua, resulta un
polimero puro e insensible al agua. Sin
embargo, el secado de la emulsién es
un fenémeno muy complejo; a medida
que el agua se evapora se deforman
las particulas de polimero bajo la in-
fluencia de las fuerzas de tension su-
perficial, acabandose por soldar,
si la temperatura es suficiente, for-
mando una pelicula continua. Hay que
destacar que por debajo de una tempe-
ratura limite, llamada critica, las par-
ticulas no son suficientemente fluidas
para deformarse y forman la pelicula
coalescente; cada emulsion, en fun-
cién de los monémeros, del tamafio de
las particulas, etc., tienen una tempe-
ratura critica. Suele afiadirse en los
barnices agentes coalescentes poco
volatiles, visibles o no en el agua y
solventes momentaneos del fraguado.
También se afiaden antimohos, tensio-
activos, dispersantes, bactericidas, es-
pesantes, etc. Las propiedades de las
particulas se obtienen por la adicién
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de varias emulsiones de caracteristi-
cas conocidas (dureza, flexibilidad,
tamafio de particulas, etc.). Estos pro-

- ductos son muy sensibles al hielo.

Aunque se ha hablado de emulsiones
acrilicas, también pueden ser puestos
en suspension los acetatos de polivi-
nilo, los alquidicos, poliuretanos, etc.

Existe una tercera categoria: Las
dispersiones coloidales, intermedio en-
tre una solucién y una dispersion.

NUEVAS
ESPIGADORAS DOBLES

Para
Fabricacién de Muebles
y Trabajos de Ebanisteria

Las nuevas espigadoras dobles de
Wadkin Ltd. de Leicester, Inglate-
rra admiten cualquier ndimero y
combinacién de cabezales cortado-
res y de lijado. Las nuevas maqui-
nas pueden construirse en cualquier
longitud y son adecuadas tanto para
los grandes fabricantes de muebles
como para las ebanisterias. Su for-
mato largo y sencillo y sus mandos
basados en microprocesadores ace-
leran los ajustes y hacen econémica
la producciéon de pequeias series.

Los cabezales van acoplados a
unas columnas ampliamente sepa-
radas, cuya accesibilidad hace po-
sible cambiar las cuchillas en cues-
tion de segundos. El ajuste comple-
to dura sélo unos minutos en lu-
gar de horas, gracias a la lectura di-
gital de los movimientos de los ca-
bezales, al posicionamiento elec-
trénico de las vigas y de los cabeza-
les y a la temporizacién electrénica
de los ‘jump-heads’ con una exac-
titud de 1 mm. (Los jump-heads son
los cabezales que se desplazan a
posiciones de trabajo previamente
fijadas en los momentos estableci-
dos del ciclo de trabajo). Las co-
lumnas pueden situarse en cual-
quier parte y forman una rigida caja
con el conjunto de rodillos de
aprieto superior y las vigas.

El acoplamiento de varias lijja-
doras de perfiles elimina la necesi-
dad de emplear una maquinaria
posterior de lijado.
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3.—LAS Ul LI ZAQ ONES

3.1.—Acabados pigmentados
— Desmoldeantes

Se utilizan principamente en ta-
bleros aglomerados como agentes de
desmoldeo. Se aplican facilmente,
estan muy cargados (su extracto seco
pasa del 80%) y son muy cubrien-
tes...

Como llevan muy poca agua se se-
can réapidamente (a 100 °C, secan en
arededor de 1 minuto).

— Prepinturas para carpinteria in-

dustrial

Lamayor parte de la carpinteria ex-
terior recibeen fébrica, por inmersion,
una capa de impresion pigmentada,
por unaparte pararesistir en obra has-
ta que reciben las capas de acabado
final (4 a 6 meses) y por otra para dar
alamadera unaresistenciafungicida e
insecticida

Esta capa de prepintado constituye
unamuy buena base paralas capas de
acabado. El secado de esta capa de
prepintado se hace en secaderos de
cadenas de acabado tradicionales,
aproximadamente en una hora y a
30-40 °C.

— Prepinturas para puertas planas

Las puertas planas de interiores,
gue posteriormente van a aser laca-
das, reciben en fabrica, a cortina, una
capa de prepintura. El endureci-
miento de estas pinturas se hace en
muy corto tiempo (UNoS pocos minutos)
a80°C.

— Lacas -al agua de acabado.

Con estas pinturas selogran lacados
semimates con una dureza aceptable.
La aplicacion se hace acortina, pudien-
do secar en 2,5 minutosa 105 °C.

3.2.—Barnizado Sobre madera
— Los tintes

Lcs tintes al agua se conocen desde
hace mucho tiempo, pero los que se
utilizan ahora han evolucionado de
forma importante ya que han de apor-
tar el extracto seco suficiente para que
resulten capas muy cubrientes 'y eco-
némicas y tienen que evitar |as absor-
ciones y las manchas en las zonas de
losensambles.

Las precauciones que hay que to-
rnar en su utilizacion son las siguien-
tes:

Emplear recipientes lo mas peque-
fios posibles, compatibles con las pie-
zasquevan a teflirse; filtrar el tinteen
caso deinactividad; trabajar con piezas
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limpias de serrin y polvo; agitar €l
tinte periodicamente.

— Los barnices

Para que los acabados hidrosolubles
puedan sustituir a la gama de aca-
bados tradicionales a base de solven-
tes, es necesario obtener un aspec-
to y propiedades similares, que pue-
dan aplicarse con los materiales y
equipos habituales, que no requieran
una mano de obra muy especializada,
gue sequen rapidamente a aire en
las instalaciones de secado existentes
y que no presenten dificultades ni re-
quieran especiales precauciones en
su aplicacion.

Los empresarios que utilizan acaba
dos a agua son suficientemente nu-
merosos y conocen perfectamente que
estos productos satisfacen todas las
exigencias antes enumeradas, exis-
tiendo formulaciones que se adaptan a
cualquier exigencia.

Estos productos pueden aplicarse
con pistola neuméatica, airless, airmix,
maquina de cortina, de rodillos y
por inmersion. Puede ser brillante
0 mate.

3.3.—Piecaucionesgenerales y
comunes para todos los
productos al agua

tos productos al agua

— Almacenar los productos en lo-
cales que nunca puedan helarse.

— Utilizar imperativamente un ma-
terial de aplicacion seco, exento de sol-
ventes que suelen ser incompatibles
con €l agua 'y provocan crateres, de-
ficiencias, etc.

— Cerrar herméticamente los en-
vases y material empleado: como ba-
fos, etc., yaque en presencia del aire
las emulsiones pueden formar costras,
y las particulas secas son insolubles
en agua, llegando hasta obstruir las
canalizaciones.

— No se deben aplicar sobre tintes
gue no estén adaptados a estos produc-
tos.

— Se deben respetar |as diluciones
y viscosidades previstas por el fabri-
cante, utilizando las cantidades adap-
tadas acadaequipo de utilizacion.

— Se debe limpiar la superficie a
pintar perfectamente de- polvo del
pulidodelaprimeracapa, antesde dar
|ladeacabado.

— Las capas no deben de tener un
grueso mayor que €l correspondiente
al20gr./m2.

— Sobre madera porosa, se debe de
aumentar el tiempo de secado entre ca-
pay capa, y reducir la cantidad de-
positadaen lade acabado.

3.4.—Precaucionesparticulares
— Aplicacion con pistola

La presiéon del aire debe ser de 3
barias, y la presion del recipiente
1,5 barias.

Boquilla y aguja del n.° 12, cas
quete n.° 2.

En el sistema airmix, boquillas del
14 a 20, con presion del aire de
2kg/cm?.
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— Aplicacion acortina

Reducir al méximo la presion de la
bomba y utilizar un filtro fino entre la
bomba y la cabeza. Gramaje aconse-
jable: de60a120gr/m2.

— Por inmersién

La viscosidad debe ajustarse, bien
por dilucién en agua o por adicién de
un poco de amoniaco.

3.S.—Precaucionesdarante el secado

H secado es funcion de las condi-
ciones higrotérmicas del ambiente.
Engeneral unacapade 100 gr/m2, pa-
rafondo, se puede pulir en 45 minutos
0 una hora. S se seca en tunel, sere-
duce a 10 minutos cuando la tempera-
tura es de 60 °C y a 20 minutos Si
esde40"C.

4.—CONCLUSIONES

El acabado al agua tiene un gran
porvenir ya que estan apareciendo
resinas con extracto seco elevado,
que satisfacen todaslasexigencias.

Este acabado esta dirigido funda-
mentalmente a las empresas fabrican-
tes de muebles de tamafio medio y
pequefio, en contraposicion delatécni-
cade ultravioleta que va a las empre-
sas grandes; aunque se estan desarro-
Ilando productos para ultravioleta tam-
bién al agua.

Las mayoresventajas son:

— Los productos no dan olor tan-
to en la aplicacion como en el secado,
Nno son toxicosni NOCiVos.

— No polucionalaatmésfera.

— Son productosnoinflamables.

— La capa, una vez seca, es difi-
cilmente inflamable.

— Economia de costes, que por no
emplear solventesorganicosllegaaser
hasta de 1/3 para ciertos acabados,
comolos celul6sicos.

— Economia de energia, gracias' al
recicladodel aire duranteel secado.

— Facilidad de limpieza.



