Sistemas
para reducir

los VOC

Los compuestos orgdni-
cos voldtiles son la base
de muchos de los
disolventes de adhesivos,
productos de acabado,
tintes y barnices. Para
reducir su emisién al aire
hay varias vias:

*Mejorar los coeficientes
de transferencia

e Disminuir los
disolventes necesarios
para la limpieza de las
instalaciones

eEmplear sistemas de
baja emisién de VOC.

La disminucidén de los
“overspray”, es decir del
producto que se pierde
cuando se aplica por
pulverizacién, por
ejemplo, en el caso del
barnizado a pistola, se
puede conseguir por la
utilizacién de la técnica
de barnizado
electrostdtica, que
consiste en cargar las
particulas de barniz para
que se depositen “arro-
pando” la pieza. Esta
técnica se emplea sobre
todo en piezas no planas,
como sillas. También se
reduce la pérdida de
material por pulveriza-
cién empleando baja
presién en ésta, menos
de 0,7 barias. Cuando las
superficies son planas se
reduce la pérdida de
material dando el
producto con rodillos o a
cortina. Cuando se
emplean pistolas rotati-
vas se puede disminuir la
capa de recubrimiento o
disminuyendo el niimero
de capas. La limpieza de

las instalaciones también
es una de las causas de
produccién de emisiones
de VOC. Se mejora la
eficacia cuando se
emplean pantallas de

Tabla:

TIPO DE PRODUCTO
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acero inoxidable que
puedan luego rasparse
para recuperar el
“overspray”, o emplean-
do bandas que recogen el
exceso y permiten
recuperarlo por raspado.

VENTAJAS

Otra técnica consiste en
barnizar sobre una
cortina de monémeros en
circulacién que recupera
el “overspray”.

El sistema mds eficaz se
ha comprobado que es
emplear sistemas con
una baja tasa de emisién
de VOC, como puedan
ser la sustitucién de los
barnices celuldsicos de
bajo extracto seco (por
debajo a veces del 2%)
por barnices de

INCONVENIENTES




poliuretano de extracto
seco entre 30y 35%.
Pueden alcanzarse
extractos secos del 100%
cuando se aplican en
vacio y se eliminan los
VOC si se emplea como
solvente el agua.

Los acabados
hidrosolubles tienen el
inconveniente de levantar
la fibra, aunque se estdn
consiguiendo con ellos
resistencia a la abrasién
superiores que cuando se
emplean solventes
organicos.

El CTBA ha recogido en
la tabla siguiente las
ventajas e inconvenientes
de los diferentes siste-
mas.

Las alternativas son
miiltiples y deberdn
escogerse en funcién de
los productos que se
fabrican (su geometria 'y
la naturaleza del soporte,
si son elementos planos
o molduras), de las
cualidades de acabado
que se busca (brillo,
color, etc.), de los
mercados de destino
(sensibilidad a los temas
medioambientales,
exigencia del aspecto
final, etc.), del tamano
de la empresa (equipos
con que cuenta, posibili-
dad de invertir en nuevos
equipos costosos, etc.).
De hecho, no existe una
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solucidn tnica, y la
empresa tiene que
adoptar la que mds le
interesa.

Se estdn desarrollando
nuevas técnicas que
pueden variar los proce-
sos industriales, tales
como aplicacién en
ambientes de gases o por
ultrasonidos, procedi-
mientos de recuperacién
basados en la absorcidn
o condensacién y proce-
dimientos destructivos
por oxidacidn térmica,
catalitica o por trata-
miento bioldgico.
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Noticias
breves del

sector

B £l grupo canadiense
Premdor, en Francia, fabri-
ca puertas de madera y
metdlicas. Estd formado
por cinco empresas
(Batimetal, Fken, Magri,
Rabillon y Resean Bois)
que fabrican todo tipo de
hojas de puertas y unida-
des de hueco tanto tradi-
cionales como técnicas. Fl
1999 las cinco empresas
tuvieron una cifra de ne-
gocios de casi 14 mil mi-
llones de pesetas con una
plantilla de 350 asalaria-
dos, lo que indica el alto
grado de automatizacién
de las lineas.

W La disminucién de la
demanda de MDF en los
primeros meses del afio y
el aumento de la capaci-
dad han ocasionado un
aumento de los stocks y
consecuentemente una
tendencia a la baja de los
precios. El EUWID, a mi-
tad de marzo indica que
los precios medios para el
tablero MDF de gruesos
entre 16 y 19 mmes alre-
dedor de 32.000 pts/m?
(varfan algo segtin calida-
des y voliimenes de com-
pra), mientras que para
gruesos entre 10y 12 mm
son de 30.000 pts/m*. Los
precios del HD de 7-8 mm
para suelos laminados al-
canzan las 4.000 pts/m’.
(www.euwid.de).

A produccion de los 15
paises de la UE de mue-
bles tapizados en 1994 fue
de 1,72 billones de pese-
tas, las importaciones del
conjunto de los paises fue
de 0,5 billones de pesetas
y las exportaciones de
0,64 billones, es decir, el
consumo aparente se acer-
caalos 1,58 billones.

£l 30% de la produccidn
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corresponde a ltalia, el
23% a Alemaniay el 13%
al Reino Unido. A Espaiia
le corresponde el 6,8%. Fl
54% de las exportaciones
proceden de ltalia, el 14%
de Alemaniay el 6,9% de
Bélgica. De Espana el
3,7%. Los paises que mds
importan son Alemania
con el 31% y Francia con
el 17%. Espaia importa el
1,5% del total.

W En los EE.UU. cada fa-
milia gasta 244 ddlares
USA en muebles de made-
ra para el hogar, esto su-
pone el 42,5% del gasto to-
tal en muebles. El mueble
tapizado ocupa el segundo
lugar con 200 ddlares, el
34,8%. Dentro de los mue-
bles de madera, el 14,9%
son para dormitorios, el
13,1% para salas de estar
y el 13,1% para comedo-
res. E140% de los muebles
se venden en 5 estados,
California, Texas, Florida,
Nueva York, llinois. (Mds
informacién AKTRIN
Research Istitute de Hich
Point, www.aktrin.com).
[\ rgentina importa ma-
quinaria para trabajar ma-
dera por valor de 6.300
millones de pts. Como
principales mdquinas se
tiene que el 31,5% son
prensas para tableros, el
11,4% son sierras circula-
res, el 6,8% mdquinas de
curvar o ensamblar, el
5,3% lijadoras, el 5,1%
cepilladoras, fresadoras o
moldureras, el 3,5%
fresadoras con control nu-
mérico.





