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3. ACABADO DE LAS SUPERFICIES BARNIZADAS

3.1, Raspado de los barnices nitrocelulésicos

Hasta hace poco, los Gnicos métodos utilizados para el acabado de los barnices
nitroceluldsicos eran el lijado y la igualacidn. Ambos métodos tienen ventajas e incon

venientes.

El Iijado da buenos resultados, pero requiere mucho tiempo, salvo que se em—
pleen lijodoras de banda, al menos para las superficies planas grandes.

La igualacién es un método rdpido, pero las superficies obtenidas no son muy =
planas y por ofra parte, no se puede aplicar a barnices tales como los de urea, formol,

poliéster, etc.

La técnica del raspado, es de origen danés, habiendo sido introducida en Fran
cia en 1954, Tiene una gran extensidn en Alemania y Suecia.

Para que la descripcidn del método sea més concreta, se foma el caso de cajas
de televisor, de superficies planas, con aristas redondeadas y bandas estrechas barniza
das en la parte delantera, Tienen una superficie barnizada de 1 m2, aproxiquamenrg.
Pusan antes del raspado por el fefiido, la aplicacién del tapaporos y fa de barniz nifro-
celulésico con pistola en tres capas cruzadas (consumo: 0,8 litros por caja).

Se deja secar el barniz durante 48 horas antes de la terminacidn.,

3.11, . DESCRIPCION DE LA OPERACION.

El operario dispone de tres raspadores, que se distinguen por su grosor. Para el
desbastado, se emplea el n2. 6, que es el mds grueso. El raspado intermedio se hace -

con el n@. 5y el final, con el n2. 4.
Antes de comenzar el irabajo, el obrero dd un pase con piedra de afiliar al -
raspador, recientemente afilado.

3.111, Deskastado,

Para las superficies planas, el operario se coloca en la posicién indicada en -
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En lo que se refiere al raspado de barnices de poliéster, se comprueba que, aun
gue el trabajo es mds rdpido que con los nitroceluldsicos, los raspadores se desafilan -
mds deprisa. Se necesitan por tanto, 15 raspadores de las siguientes clases:

5 iaspadores del n2, 4
5 # il ng' 5
5 It H ng. 4

Los iaspadores se colocan en juegos de 12 6 15, en cajas con muescas, cuye fon
do va forrado con una almohadilla blanda y suave , para que el filo no toque o la made
ta. B

A cada puesro de raspado se fe deben asignar dos juegos de raspadores, para te-
ner uno en funcionamiento mientras se afila el ofro.

E! operario tiene ademds una piedia de afilar y un frasco de aceite de vaselina.
Cada diez minutos de hiabajo se iepasa el filo en la piedia, después de haberlo mojado
con aceite,

3.13. AFILADO DE LOS RASPADORES.

Los raspadores se afilan en una méquina especiul Grum-Swensen, (figuia 137).
Su funcionamiento es muy sencillo y se ejecuta sobie los cantos y sobre los lados.

3.131. Afilado de cantos. (Figura 138).

El afilado de cantos es cruzado. El raspador (1) se apoya por el canto sobre un
cilindro de fundicién (2) que gita en un bafio que contiene una pasta abrasiva, El ofi=
lado se realiza por combinacién de dos movimientos, uno alternativo de traslacién ho-
rizonful del raspador y otro de rotacion del cilindio,

3,132, Afilado de fas lados.
También es c:uzado. El raspador, ademds del movimiento horizontal, se levan
ra verticalmente a intervalos determinados entre dos mordazas (3) que supiimen la re—

baba engendiada por el ofilado sobie el cilindro.,

La ofiladora tiene dos puestos de frabajo, que fincionan simétricamente y que
le permiten afilar dos raspodoies a la vez.

3.133. Duracién de la openucioﬁ de ofilado.
La duracidn del cfilado normal es de 1,50 a 2 minutos. Para raspadores nuevos

o deteriorados, se necesiran de 4 a 8 minutos segun su esfrudo. Como téimino medio se
pueden fomar 3 minutos.
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3.14. VENTAJAS E INCONVENIENTES DEL METODO DE RASPADO COMPARARO
CON EL LIJADO HUMEDO. ‘

- Ventajas:

12. Economia de mano de obra:

Es la ventaja principal. Basdndose en el ejemplo citado, se estima que un operar
rio raspa 20 televisores de 1 m2. de superficie, en una jornada de 9 horas, es decir, 27
minutos por televisor y por m2. 5ise considera que el acabado es por lijade, la produc
cién desciende a 13 televisores, es decir, 42 minutos para cada uno. Se comprueba en
tonces un ahorro de tiempo del 35 %. En general se estima que el ahorro es de 20 a 40
por ciento, segin el tamafio y la forma de las superficies, '

E| ahorro de mano de obra se debe considerar también para el pulido. Los televi
sores indicados se pulen en 18 minutfos. Se obtiene el brillo mds rdpidamente en una su-
perficie raspada que en una lijada. En cambio, hay que emplear parte del tiempo de py
lido en eliminar algunos defectos inherentes al raspado, Por ello, esta dltima economia
de tiempo no debe considerarse.

22, Limpieza del trabajo:

No existe riesgo de ensuciar el mueble con agua jabonosa, ni que se hinche la
madera. Los obreros prefieren raspar a lijar.

3¢, Menor riesgo de perforaciones en las aristas:

Se puede evitar insistir excesivamente en las aristas, lo cual es dificil con las li
jadoras.

- [nconvenientes;
12. Defectos de superficie:

Las superficies raspadas son menos planas que las lijadas. Pueden aparecer desi-
gualdades después del pulido, si el operario no es muy hdbil.

29. Riesgo de rayus:

Pueden producirse rayas muy grandes, dificiles de eliminar, si el pistolado se ha
hecho en atmésfera con polvo.

32. Imposibilidad de aplicacién en ciertas superficies:

Evidentemente las zonas moldeadas sélo se pueden lijar a mano o igualar. Por -
otra parte, las superficies planas muy grandes conviene lijarlas en lijadoras de banda .
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