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Cada dia es mayor el numero de per-
sonas que se interesan por los muebles y
objetos fabricados en el pasado, las anti-
giedades. Rebuscar en las buhardillas o
pasearse por los mercades y ferias es-
pecializadas se ha convertido en una afi-
¢i6n no sélo para una determinada clase
social v economica, sino también para
toda la sociedad.

No es facil definir la palabra «antigie-
dad» en la acepcion que nos ocupa. Para
log britanicos, anticuarios por antonoma-
sia, un objeto o mueble se considera anti-
guo sl ha sido fabricado antes de 1830
Actualmente, en Espana, la edad minima
requerida es de cien afies. Sin embargo,
las piezas del periodo modernista (1890-
1915), asl como las correspondientes al
art déco (1925-1935), también son consi-
deradas antigiedades.

Prescindiendo de estas matizaciones,
son muchos los muebles y objetos que
por haber sido fabricados artesanalmen-
te, por su belleza o curiosidad, merecen
ser preservados. Aunque algunas anti-
giledades llegan hasta nosotros en per-
fecto estado, la mayor parte necesitan ser
sometidas a una restauraciéon més o me-
nos rigurosa.

Mas adelante hablaremos de los distin-
tos niveles de restauracion que se aplican
hoy en dia, pero todos tienen algo en co-
mun: requieren la utilizacién de lécnicas
artesanas, modernizadas en mayor o me-
nor grado.

Centrandonos en el mueble y la ma-
dera, que es lo que nos ocupa, la restau-
racion exige conocimientos artesanales de
oficios tales como carpintero y ebanista,
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Introduccion

tornero, tallista, barnizador, derador, mar-
cquetero, ete. Para muchos artesanos del
sector de la madera, la restauracién de
antigiledades constituye una nueva pers-
pectiva de futuro para actividades que, la-
mentablemente, tienden a desaparecer
bajo el peso de la mecanizacién v 1a pro-
duccién en serie.

La restauracion y la funcién del restau-
rador son conceptos relativamente re-
cientes que nacen de la necesidad de
conservar v adecuar las piezas guardadas

Taller de restauracion de una
escuela.
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Demostracion de una
restauracion en una feria de
anfigtiedades.

en los museos. En el pasado, los distintos
artesanos intervenian en las piezas segun
su especialidad: el ebanista recomponia
la estructura del mueble, el tallista reem-
plazaba un adorno deteriorado, el barni-
zador reponia el acabado, etc. En la
actualidad coexisten ambas versiones,
con talleres especializados en las distintas
actividades y otros que llevan a cabo
intervenciones integrales. En cualquier
Caso, como veremos en este apartado, las
técnicas utilizadas en la restauracién pro-
ceden en su mayor parte de los oficios
arlesanales de fabricacion de muebles
nueves, perc adaptadas al trabajo con
piezas antiguas.

Hemos dividido este apartado en fres
blocues. En el primero intentamos acer-
carnos, por un lado, a la teoria de la res-
tauracion, a los diferentes enfoques que
se le pueden dar, y por otro, & los factores
que deben valorarse antes de iniciar
cualquier proceso de restauracion. En el
segundo bloque entramos en el taller del
restaurador para examinar tanto sus he-
rramientas como los materiales y prepa-
rados. Por 1ltimo, en el tercer bloque,
ponemos manos a la obra, recomponien-
do la estructura y reavivande o sustitu-
yendo el acabado.
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DEFINICION

La RAE define el término «restaura-
cidn» como la accién y efecto de restau-
rar, es decir, de devolver el buen estado
o0 el estado ornginal a un objeto u obra que
se ha deteriorado con el paso de los anos.

En el caso de la restauracion del mue-
ble antiguo, restaurar, pues, seria devol
ver el buen estado o el estado original a
un mueble. Podemos observar que ya de
entrada surgen diferencias, No es lo mis-
mo devolver el buenestado que el estado
original,

A nivel académico existen varias ten-
dencias al respecto, las cuales pueden
agruparse en dos conceptos diferentes:
conservar v restaurar.

La conservacion la definiremos como el
conjunto de acciones destinadas a man-
tener una pieza en su estado actual, evi-
tando su deterioro, pero sin devolverle su
aspecto original,

Esta seria la tendencia seguida por las
escuelas mas puristas de conservadores
museisticos, que valoran ante todoe la pie-
za como elemento de informacién ar-
queoldgica —el concepto arqueclogia no
debe relacionarse sélo con el estudio de
la Historia Antigua, sino con el estudio
de cualquier resto material del pasado,
mas o menos lejano— Por ejemplo, el
conservador eliminara la presencia de
carcoma en los restos de la pata de una
silla, pero no sustituira la madera perdida
para que pueda volver a sustentarse. El
restaurador, por el conftrario, intentara

Concepto v factores
previos que deben

sey valorados

devolverle su aspecto original o, como
minimo, su buen estado

En los museos se esta imponiendo una
tendencia intermedia cque consiste en
conservar v reponer las partes perdidas
de los objetos de manera que a cierta dis-
tancia presenten su aspecto original, y al
examinarlos de cerca puedan reconocey-
se por las partes no originales. Sin em-
bargo, el porcentaje de muebles antiguos
custodiados en los museos es {nfimo com-
parado con los que se encuentran fuera
de ellos. Por esto, la definicion de restau-
racion fuera del ambito museistico ad-
quiere otros matices.

Tanto la madera como el estilo le
dan un valor
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Ante todo, la restauracion debe ser mu-
cho maés funcional y, al mismo tiempo, es-
tética. El mueble debe ser utilizable,
aunque sélo sea como objeto decorativo,
por lo que se intentard que recupere su
aspecto y consistencia originales.

Por otra parte, el valor de la pieza y el
coste de la restauracion seran factores
decisivos a la hora de decidir el tipo de
intervencién. Mientras que el Unico con-
dicionante del restaurador de museo es
realizar su trabajo con la mayor precision,
el restaurador particular se ve obligado a
trabajar contra reloj, va que el tiempo
equivale al coste de la restauracion.

El presupuesto rige hoy en dia el tra-
bajo del restaurador y condiciona la ca-
lidad y el rigor del mismo. El purisme de
la utilizacién de las técnicas y materiales
originales se ve relegado por la necesi-
dad de rebajar los costes de los materia-
les y reducir el tiempo de trabajo.

FACTORES QUE DEBEN
SER VALORADOS

Como deciamos antes, la restauracion
en el ambito privado esta estrechamente
vinculada al coste de la intervencion. Al
mismo tiempo, sera decisiva, a la hora de
decidir qué hacer y si merece la pena ha-
cerlo, la utilizacién que se piense dar a la
pieza.

Las consideraciones que exponemos a
continuacion pueden ser muy utiles cuan-
do nos dispongamos a realizar la restau-
racién de un mueble antiguo.

Todos los muebles tienen un valor de
mercado, pero fijarlo depende de nume-
rosos factores y variables: la antigiiedad,
la elaboracién, los materiales utilizados, la
rareza, la oferta v la demanda. Una silleria
de caoba isabelina (hacia 1870) puede va-
ler menos que una sola silla de nogal mo-
dernista si ésta fue disefiada por Antoni
Gaudi, aunque aquélla sea mas antigua y
esté construida con un material de mayor
calidad. La excepcionalidad de una pieza
es lo que més se valora en el mercado
actual

También tienen su importancia los ma-
teriales empleados. Las raices, por su be-
lleza, suelen ser muy apreciadas, asi
como las maderas escasas, como el éba-
no, o de gran calidad, como la caoba o el
palisandro, Se valora la madera caracte-
ristica, como, por ejemplo, el alcanfor en
la construccién de cajas de barco ingle-
sas, pero también lo insélito, lo que es
poco frecuente.

La ley de la oferta y la demanda tam-
bién tiene su peso especifico. Indepen-

dientemente de los factores antes
expuestos, la moda o la disponibilidad de
espacio hacen subir o bajar el precio
de una pieza. Asi, un escritorio Daven-
port, por sus reducidas dimensiones,
adaptables a cualquier espacio y deco-
racion, es una pieza muy cotizada,

El mueble alfonsino, por ejemplo, cuya
forma es parecida a la de sus coetaneos
el eduardino y el Napoledn III, se valora
poco, muy por debajo de lo que le co-
rresponderia por su antigiiedad, elabo-
racion y los materiales empleados. Pero
se trata de plezas voluminosas, de talla
aparatosa y generalmente barnizadas en
negro, y por ello resultan poco atractivas
y practicas.

Todas las piezas, ademas de su valor
comercial, tienen un valor particular, el
sentimental. Un objeto puede tener un in-
calculable valor personal por haber per-
tenecido a un antepasado, aunque su
valor de mercado no sea elevado. Asi-
mismo, la pieza que se adapta perfecta-
mente a la necesidades practicas o
decoralivas personales es mas valiosa
o insustituible que lo gue pueda deducir-
se de su valor comercial.

Pero el valor de una pieza no tiene por
qué coincidir con el precio de restaura-
cién. Este dependera sobre todo de las
horas invertidas y del coste de los mate-
riales utilizados. Asi, por ejemplo, una cé-
moda Biedermayer, de lineas rectas y sin
apenas adornos tiene un precio de res-
tauracion mas bajo que una alfonsina, car-
gada de fallas y barnizada en negro,
aunque la primera sea mucho mds coti-
zada que la segunda. He aqui uno de los
graves problemas del restaurador: con-
seguir que el cliente pueda comprender
esta realidad.

Y esto nos lleva a hablar del rigor his-
torico, Por un lado debemos valorar si es
factible utilizar las técnicas originales o si
serd necesario buscar una solucién mas
r4pida y econdémica, y por otro tener en
cuenta que no siempre la calidad original
sera la idénea. En el periodo Déco, por
gjemplo, se empezd a sustituir la goma
laca por otros barnices, con mejores o
peores resultados. Quizé sea conveniente
mejorar el acabado, volviendo a la goma
laca. En el caso del mueble ristico en-
cerado, se puede mejorar su calidad con
una ligera base de barniz para aplicar la
cera sobre ella.

Podriamos considerar otros muchos
factores, pero es preferible pasar a la ac-
cion, sin dejar por ello de tenerlos pre-
sentes y sin olvidar que la primera
premisa para llevar a cabo un buen fra-
bajo artesano es la paciencia y dedicar el
tiempo necesario.
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El taller del restaurador apenas difiere
del de cualquier artesano. Debe ser es-
pacioso para trabajar con piezas de di-
mensiones considerables, tales como me-
sas de comedor, librerias, etc., bien ven-
tilado y, a ser posible, dotado de algun
sistema de extraccion v filtrado de aire.

Es indispensable disponer de una pila
con agua corriente y, si es posible, de un
pequefio patio donde se pueda utilizar
urna manguera.

El taller

La iluminacién ideal es la luz natural,
procurando que la artificial no altere los
colores ni provoque reflejos ni contralu-
ces. Es recomendable un foco de fleje
para iluminar el espacic de trabajo.

Es necesario un banco de carpintero,
con su tornillo para madera y un segundo
tornillo mas pequeno para metal de tipo
mordaza. Tambieén es conveniente contar
con una mesa de trabajo mas ancha y li-
bre de otros artilugios, asi como con va-

Trabajo en el banco
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Sierras,

Gramil.

rios juegos de caballetes que tengan
diferentes alturas.

Un panel de herramientas bien provisto
ahorrara tiempo v trabajo. Se necesitan
estantes para crdenar en ellos los diver-
sos productos. Es conveniente contar con
un pequenc armario para guardar los pro-
ductos que se alteran si estan expuestos
a la luz, tales como anilinas ¢ popotas, y
por ultimo, con un mueble de cajones
para los herrajes, que con el iempo 1re-
mos acumulando, y los tornillos y clavos.
Estos elementos completan el mobiliaric
béasice de un taller.

LAS HERRAMIENTAS

Las herramientas del restaurador prac-
ticamente son las mismas que las del eba-
nista, aunque las diversas operaciones

Sierra de vaiven.
posibles requieren otras, menos utiliza-
das, que proceden de otros sectores de
la artesania. A continuacion veremos las
mas frecuentes.

a) Sierras:

— Blerra de corlar al hilo, Es la mayor
sierra de mano v se utiliza para cortar ma-
deras al hilo o al traves, asi como para
cortes largos, rectos y bastos.
oierra de disco. Es la versidn me-
canica de la anterior, pero un modelo de
mano sera suficiente para ahorrar esfuer-
zos y tiempo.

— Serrucho de costilla. Es la herra-
mienta mas comun. Es conveniente que la
vaina de refuerzo de la parte superior sea
desmontable.

— Sierras de calar y de margueteria.
Ambas son de arco, con la hoja o «pelos,
mas o menos fino, tensado entre los dos
extremos. Permiten realizar cortes curvos
en la madera. La slerra de marqueteria

16



Barrena.

suele tener el arco mas largo, lo cual per-
mite alejarse un poco mas del extremo de
la madera.

— Sierra de vaivén, Sierra de pedal uti-
lizada para contornos o perfilados en mar-
queteria.

— Serrucho de punta. De hoja muy es-
frecha y ligeramente apuntada, comple-
menta el trabajo de la sierra de calar.

— Cortador. Llamado también «cutters,
es una hoja muy afilada, similar a un bis-
turi, acabada en angulo y generalmente
recambiable, que permite realizar cortes
muy exactos en chapas.

— Serreta de chapa. Pieza rectangular,
con dos lados curvados y dentados y un
mango lateral. Se usa para cortar chapa.

b) Herramientas de marcar:

— Metra. De madera y plegable. Es
preferible que mida dos metros.

— Regla metalica. No sdlo es utll para
trazar rectas, sino tambien para cortar
con la cuchilla.

— Escuadra. Instrumento para compro-
bar &ngulos rectos. La de carpintero sue-
le formar un galce que permile alinearlas
a una de las dos bandas de la pieza que
se esta comprobando. Existen escuadras
moviles gque permiten comprobar dife-
rentes angulos.

— Cramil. Instrumento compuesto por
un elemento alargado con una punta al
fravés en un extremo, y otro cuadrado o
redondeo con un orificio central por €l que
corre el primer elemento y con un siste-
ma de fijacién de éste. Se utiliza para tra-
zar lineas paralelas al borde de una pieza
de madera. La punta pusde sustituirse
por una cuchilla o, tambien, complemen-
tarse con una segunda punta, movil, para
distintos usos.

¢) Herramientas de agujerear:

— Barrena. Instrumento con la punta de
hierro, acabada en un tirabuzon y provista
de un mango transversal, gque se utiliza
para hacer pequefios agujeros, atornillar
0 empezar un corte con la sierra de calar.
Antes de la invencion del taladro meca-
nico, se utilizaban barrenas mayores para
hacer todo tipo de agujeros.

— Berbiqui. Herramienta en forma de
U, con un pomo giratorio en un extremo
de la linea imaginaria que une los extre-
mos de la U, y un portabrocas en el otro.
Se utiliza para hacer toda clase de agu-
jeros, segun el tipo de broca empleado.
Aunque préacticamente ha sido suplan-
tado por el taladro mecanico, continta
siendo 1til, sobre todo en las versiones
reducidas, para hacer aguieros de mucha
precision.

— Taladro mecanico. Maquina eléctri-
ca gue sirve, especialmente, para fala-

El taller

drar, aunque se le pueden aplicar un  Brocas y taladro mecénico.

sinfin de accesorios. Es conveniente uti-
lizar un taladro de suficiente potencia (500
W), v, si es posible, con dos tipos de mar-
chas: una rapida v otra lenta.

— Broca. Se pueden emplear tanto las
de madera como las de hierro. Lias brocas
planas de madera tienden a «clavarses si
no se utilizan con mucha destreza.

— Botador. No es una herramienta para
marcar, pero puede ser muy util. Se trata
de una punta de acero que se emplea
para embutir clavos en la madera.

d) Martillos:

— Martillo de carpintero. Es el tipico
martillo de orejas o de caberza espatulada
transversal y curvada, con el que se pue-
den clavar y arrancar clavos.
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Formén y gubia.

Guiliame,

Escofinas y cola de rata.

— Martillo de ebanista. Herramienta
de cabeza espatulada transversal y recta.
Se utiliza para trabajos de mayor preci-
sion, Conviene disponer de uno mediano
y ofro pequerio,

— Maza. Instrumento de madera que
se ufiliza normalmente para colocar las
piezas en su lugar.

— Martillo de aplacar. Instrumento con
el mango corto vy a veces curvado. El ex-
tremo espatulado de la cabeza es mucho
mas ancho de lo normal.

e) Destornilladores:

— Destornillador de ebanista. Instru-
mento de hoja recta y mango de madera
con refuerzo metalico en el extremo, que
permite golpearlo con el martillo para
«degpertar» tornillos atascados. Es con-
veniente disponer de diversos tamarios.

— Destornillador de estrella. Instru-
mento de hoja terminada en forma de es-
trella cénica. Se utiliza para los tornillos
de estrella, poco frecuentes en los mue-
bles antiguos.

/) Herramientas de dar forma:

— Formones. Herramientas de corte,
de hoja plana y filo en el extremo for-
mando bisel. Se utilizan para arrancar as-
tillas de madera con cortes rectos. Se
necesitan varios tamanos de hoja,

— Qubias. Parecidas a los formones,
son de hoja acanalada. Las utilizaremos
para hacer cortes concavos. Existen di-
versos tamanos vy formas de corte. Es con-

veniente disponer de un juego variado
para tallar la madera.

— Limas. Las utilizadas para la madera
difieren poco de las de metal. Pueden te-
ner forma plana o de media cafia. Se uti-
lizan para dar forma v rebajar la madera,

— Escofinas. Son limas més bastas, con
la hoja plana o de media caria, que se uti-
lizan sobre todo para desbastar.

— Cola de rata. Lima o escofina de hoja
cilindrica cue permite trabajar en orifi-
clos. Puede ser muy 1til

— Cepillo de carpintero. Instrumento
de madera o acero, de base plana, de la
que sobresale una hoja inclinada. Se uti-
liza para aplanar la madera.

— Guillame. Cepillo estrecho en el que
la hoja ocupa todo el ancho de la base,
que es por donde corla, alinedandose por




uno de los costados, Se utiliza para hacer
galces,

— Garlopa v garlopin. Cepillos con una
caja (cuerpo) mas larga. Cuanto mayor es
la distancia, mejor es el trabajo de pla-
neada.

— Cepillo mecanico. Version eléctrica
del cepillo de carpintero. Es muy util para
desbastar, aungue es poco preciso y di-
ficil de manejar.

— Cepillo de dientes. Instrumento con
la hoja dentada para rayar las superficies
que se van a aplacar, a fin de que agarre
mejor la cola.

g) Herramientas de rascar:

— Rasqueta. Espatula de hoja triangu-
lar que se utiliza para rascar el acabado
antiguo una vez reblandecido con el de-
capante. De sus diferentes anchos, el mas
aconsejable es uno intermedio.

_ Cuchilla de pulir. Rectangulo de
acerc con rebaba en las cuatro bandas
que se utiliza para rascar la madera. Es
conveniente mantenerla afinada, es decir,
con el corte en condiciones.

— Taco. Paralelepipedo de corcho o
goma dura cque permite alisar la madera
con papel de lja.

— Lijadora orbital, Maquina electrica
de lijar, con una base plana en la que se
coloca el papel de lija, que se desplaza
ligeramente en todas las direcciones. Su
principal inconveniente son las marcas
arremolinadas que deja.

— Lijjadora de banda. Maquina electri-
ca provista de una banda de papel de lija
que rueda entre dos rodillos. No deja tan-
tas marcas como la orbital si se utiliza en
el sentido de la veta y con mucha pre:
caucion. Tanto en el caso de esta maquina
como en el de la lijadora orbital se ha de
afinar el trabajo a mano con papel de lija
y €l taco.

— Cepillo de puas. Provisto de plas de
alambre o latén, se utiliza para limpiar las
piezas que tienen rincones muy pronun-
ciados.

h) Herramientas de sujecion:

— Tornillos o sargentos. Artilugios de
metal o madera que constan de dos pie-
zas, una fija y otra que se desplaza a lo
largo de un eje provista de un tornillo
para apretar, Entre los diversos tamanos
se utilizard el mas adecuado a las plezas
que se vayan a encolar.

— Mordazas, Abrazaderas en forma de
G que ejercen la presion al apretar con
un tornillo el extremo opuesto. Se utilizan
para pequenos trabajos.

— Ces. Se obtienen cortando muelles
de tapiceria en porciones casi circulares.
Se utilizan para ejercer presion sobre pe-
quetias piezas.

— Abrazadera de cinta. Cinta metalica,
con cuatro plezas angulares, cuyo largo
se requla v fila mediante un tornillo. Se

El taller

Lijadoras orbital y de banda.

Cuchillas de pulir,
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Herramientas antiguas en un
anticuario.

utiliza para ejercer una presion uniforme
sobre construcciones rectangulares, tales
como marcos o bases de sillas.

1) Otras herramientas utiles;

— Tenazas vy alicates. Son necesarios
para extraer puntas y clavos, para cortar-
los, etcétera.

— Serrela de metales. Lia mas adecua-
da es la que consta de la serreta propia-
mente dicha y de un mango movil para
syjetarla, puesto que permite cortar los
clavos y tornillos que queden entre dos
maderas.

— Brufiidor. Especie de lima de trian-
gulo sin estrias, que se ufiliza para sacar
rebaba a la cuchilla.

— Escobilla de canamo. Manojo prieto
de fibra vegetal en forma de escoba que
se utiliza para refregar maderas tintadas,

Herramientas: ;nuevas o antiguas?

Mucho se ha hablado sobre la necesi-
dad o no de utihzar herramientas de la
época en la restauracion de muebles anti-
guos. Alge similar ocurre en el caso de la
musica, ya que existen algunas corrlentes
cue rewvindican la utilizacién de instru-
mentos antiguos para interpretar a los au-
tores clasicos.

En nuestra opinion, algunas herramien-
tas son insustituibles para realizar deter-
minados trabajos. Sin embargo, si se
fabrican en una calidad parecida, no es
necesario caer en el folclorismo de bus-
car una pieza de museo. Por ofra parte,

E
I

algunas herramientas antiguas, como los
cepillos de hacer molduras, han desapa-
recido. En tal caso es ineludible recurrir
a las piezas supervivientes,

Como hemos visto, algunas maaguinas
eléctricas actuales son aconsejables, co-
mo en el caso del musico, que hoy recu-
rre al sintetizador para componer su obra,

LOS MATERIALES

Son muches v diversos los materiales
utilizados en la restauraciéon. En las pagi-
nas siguientes consideraremos los mas
utilizados, sin olvidar que cada restaura-
dor muestra sus preferencias por uno u
otro producto, y que existen variaciones
en los distintos paises.

Veremos dos grandes blogues de ma-
teriales: los de droguerc propiamente
dicho —productes quimicos, abrasivos,
etc.— v las maderas, Nos cefiiremos a los
materiales que se pueden adquirir en el
mercado, dejando para el siguiente apar-
tado los preparados, que deben elabo-
rarse personalmente.

— Decapante. Licquido espeso, casl
transparente, que reblandece las pinturas
y barnices. Fabricado por casl todas las
marcas de productos de pinturas, se co-
mercializa en varios tamanos. Son acon-
sejables los envases de 5 litros, salvo en
el caso de que, previsiblemente, sélo ten-
gamos que utilizarlo una vez. Se mampu-
lard en un lugar bien ventilado y se
evitara el contacto con la piel y, sobre
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todo, con los ojos. Debe guardarse her-
méticamente cerrado para que ne pierda
sus propiedades.

— Bosa cdustica. Se gomercializa en
forma de escamas blanquecinas que, di-
sueltas en agua, se utilizan para decapar.
Muy diluida se puede usar como limpia-
dor. Se neutraliza con salfumén diluido.
Debe evilarse el contacto de la sosa caus-
tica con la piel.

— Disolvente. Existen varias clases de
disolventes para barniz. Se utilizard el
diluyente para nitrocelulosa. También
puede usarse como diluyente y como lim-
piador tras el decapado con un decapan-
te. Es volatil e inflamable.

— Aguarras. Diluyente graso, muy vo-
14tll e inflamable. Se utiliza como desen-
cerador v diluyente de ceras y veladuras
grasas.

— Alcohol. Es el disolvente méas ade-
cuado para la goma laca y todas las
resinas, asi como para algunas ceras in-
glesas. Asimismo, es limpiador y desen-
grasante. El alcohol desnaturalizado es
perfectamente valido.

— Barniz nitrocelulésico. Barniz sinté-
tico transparente que se utiliza como ta-
paporcs y como base de cualquier
acabado, Aungue puede aplicarse me-
diante un pincel, es preferible trabajarlo
con cabos. Es incompatible con la grasa,
por lo cual pueden presentarse proble-
mas de secado.

— Laca de acabado nitrocelulésica
mate, Las lacas de acabado apenas dan
cuerpo. Sirven para dar un aspecto de-
terminado al acabado, en este caso, un
satinado similar al acaﬂa.a'do a la cera, pero
con mayor resistencia al agua.

— Coma laca. Es la reina de las lacas.
Se vende en escamas de color caramelo
mas o menos claras, Se diluyen en alco-
hol, en una proporcién de 100 o 200 g/l de
alcohol, segun el gusto, También se pue-
de adquirir preparada.

— Aceite de linaza. Considerado el
protector tradicional de la madera, tam-
bién se utiliza para oscurecerla. Asimis-
mo, diluido en aguarrds o trementing,
puede usarse como limpiador. Si el aca-
bado esté cuarteado y la madera es clarg,
es preferible no utilizarlo.

— Decolorante. Suele venderse en dos
componentes que, al mezclarse, reaccio-
nan, atacando el tanino gue da color a las
maderas. Para su manipulacion es nece-
sario usar guantes.

— Acido ox4lico. Decolorante muy efi-
caz para la tinta. Se vende en forma de
cristales que se disuelven en agua. Es ve-
TNenoso.

— Matacarcoma. Liquido insecticida
que se comercializa en envase normal o
en vaporizador,

— Pasta de madera. Se compone de
serrin, colores vy cola, Sirve para tapar
agujeros y grietas.

— Madera sintética en dos componen-
tes. Pasta de dos componentes, en dife-
rentes tonalidades, que adquiere gran
dureza v consistencia, Es posible incluso
hacer piezas que pueden irabajarse con
la lima o el formon.

— Cera para tapar agujeros. Cera de
abeja mezclada con tierras de colores
para tapar agujeros, en particular los pro-
ducidos por la carcoma.

Disolvente.

El taller

Sosa cdustica,
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Tapapores.

Matacarcoma.

— Extracto de nogal. Tinte natural, so-
luble en agua, que se utiliza como base
para casi todos los tintados al agua. Se
presenta en forma de polvo,

— Anilinas al agua. Colorantes artificia-
les solubles en agua. Sélo se pueden apli-
car sobre la madera en crudo. Se pre-
sentan en pequefios sobres, muy caros, o
en botes grandes. Muchos drogueros las

" venden a granel.

— Anilinas al alcchol. Como las ante-
riores, pero solubles en alcohol. Si se
mezclan con goma laca, se obtiene un co-
lor que agarrara en las superficies lige-
ramente barnizadas.

— Cola de carpintero. Constituida por
latex o acetato de polivinilo, es la més uti-
lizada para encolar. Tarda en secarse y
permite trabajar con tranquilidad.

— Cola de impacto. Cola menos eficaz
que la de carpintero para unir superficies
por contacto. Se utiliza para encolar trozos
de chapa.

— Cola de conejo. Muy poco utilizada
hoy dia, es la que encontraremos en la
mayoria de muebles anfiguos. Antes se
servia en pencas v en la actualidad en
granulado, que se diluye al bario Maria.
Debe mantenerse caliente, ya que se en-
durece al enfriarse. Ocasionalmente se
utiliza como base sobre la madera.

— Cola de dos componentes. Se pre-
senta en dos tubos. Debe mezclarse a
partes iguales y, una vez seca, ofrece
gran resistencia.

— Papel de lija. El mas utilizado co-
rresponde a los numeros 5 y 6, y excep-
cionalmente al 0. Podemos encontrarlo en
cualguier drogueria.

— Papel de agua, Mucho mas fino que
el de lija, se utiliza para refregar las su-
perficies tintadas y barnizadas.

— Estropajo o lana de acero. Se vende
en diversos grosores. Se utiliza para
arrancar el acabado anfiguo con ayuda
del decapante o disclvente, para matizar
superficies barnizadas, etc.

— Estropajo vegetal. Se usa para refre-
gar superficies bafadas.

— Vaselina. Aceite mineral fino y trans-
parente que se utiliza en el barnizado a
mufeca.

— Secante de cobalto, Favorece el se-
cado cuando se utiliza aceite de linaza.

— Barniz «Excelente» o de resina. Los
barnices resinosos solubles en alcohol
eran muy utilizados en lugar de la goma
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Cola blanca de carpintero.

laca. Dan gran brillo vy cuerpo, pero son
demasiado blandos.

— Cal de Viena. Se utiliza en el aca-
bado brillante a murieca.

— Cabos. Mangjo de hilos de algodén
que se utiliza tanto para limpiar como bar-
nizar, Se suelen comprar por kilos,

PREPARADOS Y UTILLAJE DIVERSO

Algunos materiales utilizados por los
restauradores no pueden adquirirse pre-

Papel de lija.

Cabos de algodon,

El taller
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Ceras comerciales.

Cera artesana.
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parados o, al menos, no con una calidad
aceptable. En tal caso, es necesario ela-
borarlos en el taller.

A continuacién consideraremos algu-
nos preparados y utiles que se pueden
elaborar en el propio taller.

— Cera de encerar. Existen muchas
teorias sobre cual puede ser la cera méas
adecuada. Algunos abogan por la exclu-
sividad de la cera de abeja, diluida en

trementina o aguarras. Casi todos los pro-
ductos comercializados afirman que la
contienen en mayor o menor grado. Sin
embargo, la cera de abeja tiene el incon-
veniente de dejar merdiente, es decir, un
tacto ligeramente pegajoso que hace que
el polvo se adhiera a la superficie

Lo ideal es la mezcla de diferentes ce-
ras animales, vegetales e incluso mine-
rales, con una proporcion variable de
irementina, aguarras y secante de cobal-
to. Un restaurador inglés nos ofrecio la si-
guiente formula: una parte de cera de
abeja, una parte de cera carnauba y una
parte de trementina.

Algunos anticuarios comercializan una
afamada cera inglesa que, probablemen-
te, es el producto que mayores garantias
ofrece. Sin embargo, tiene dos inconve-
nientes: es una cera muy fina, de repaso,
que apenas da cuerpo v, por otra parte,
es bastante cara

Por lo que respecta al color, es prefe-
rible que no sea incolora, va que, al de-
positarse en los rincones, puede dar la
sensacion de que es blanca. Tampoco es
aconsejable utilizar ceras de muy diver-
sos colores. En nuestra opinidn, lo mas
adecuado es romper ligeramente la falta
de color mezclando una pequefia canti-
dad de betiin de Judea.

— Betlin de Judea. Puede adquirirse
diluide o en polvo, de color negro, Acon-
sejamos que se prepare en el taller, de-
jando los polvos un par de dias en
aguarras, removiéndolos hasta que se di-
suelvan o bien calentandolos al bafio Ma-
ria y agregando lentamente el aguarrds
hasta conseguir una pasta muy liquida.




Este concentrado de betin puede acla-
rarse a voluntad, anadiendo mayor o me-
nor cantidad de aguarras. Por ser muy
inflamable, es preferible utilizar un infier-
nillo eléctrico v retirarlo de la fuente de
calor cuando se echa el aguarras.

— Goma laca. Como hemos visto en el
apartade anterior, se comercializa disuel-
ta 0 en escamas. Aconsejamos la compra
en escamas para preparar una diselucién
al gusto. Se mezclan 200 g de goma laca
de color caramelo claro por litro de al-
cohol —es aconsejable preparar 51 de di-
solucion—. Se envasara en botellas de
litro 0 medio litro, con un tapén agujerea-
do para dosificarla.

— Goma laca sélida. Se utiliza para ha-
cer pequenas piezas en muebles, sobre
todo oscurcs. Como no se comercializa,
debemos prepararla nosctros mismaes.
Ceon un destornillador calentado al fuego
fundiremos vy amasaremos las escamas
hasta formar una barra.

— Cera de tapar agujeros. Se comer-
claliza en barras de diversos colores pero
se puede fabricar facilmente segun las
necesidades. Se funde la cera de abeja.
Se anaden tierras y pigmentos hasta con-
sequir la tonalidad deseada. Si se ha
cargado excesivamente de tierras, se
pueden afadir unas gotas de aceite de li-
naza para darle mayor plasticidad. La
cera caliente se vierte sobre una super-
ficie fria y plana —marmol, por ejemplo—
y se refira con una rasqueta, amasandola
posteriormente en barritas.

— Barmiz de color. Se trata de goma
laca tintada con anilinas. Nosotros la de-
nominaremos simplemente «colors. Se

prepara diluyendo la o las anilinas esco-
gidas en un 50 % de alcohol y un 50 % de
goma laca, en una disclucién de 200 g/l
— Anilinas. No es aconsejable com-
prarlas en cantidades demasiado peque-
nas. Su preparacion es relativamente
facil. En un bote mas o menos grande
—de 0,5 a | I — se disuelve en agua o al-
cohol media o una cucharada de anilinas,
segun el tipo. Si se hace al agua, es con-

El taller

Betin de Judea.

Cera de tapar agujeros y sus
componentes,
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Murieca.

veniente que ésta esté templada o lige-
ramente caliente, Se remueve bien hasta
que no queden grumos. Con algunas ani-
linas suelen quedar posos dificiles de di-
solver. Los botes mas grandes deben
prepararse con una concentracién mas
elevada y colores puros, a fin de gue po
damos tomar cantidades menores, reba-
jarlas y tambien mezclarlas.

__ Mufieca o mufiequilla, Pedazo de
tela de hilo grueso, de aproximadamente
un palmo, en el que se envuelve, forman-
do un pico, una porcion de cabos de al-
godén o lana. Algunos barnizadores
cosian la lana interior formando una masa
compacta y con una forma determinada,
gue utilizaban durante mucho tiempo.
Como es dificil conseguir trapo de hilo
—el utilizado antafioc para las sabanas
gruesas—, se puede sustituir por un tejido
afelpado de algoddn. La munieca se guat-

da en un bote hermético, en cuyo fondo
se depositan cabos humedecidos en al-
cohol. Es necesario disponer de varias
munecas, de teildo mas o menos grueso,
de diférentes medidas v relleno mas o
nenos prieto, para adaptarnos a las ne-
cesidades de cada momento. Es indis-
pensable para obtener un acabado
clasico de goma laca.

— Mufeca de tosca. En un pedazo de
tela similar al de la mufieca de barnizar
se deposita una cantidad de tosca en pol-
vo y se anuda con un cordel. Nos sera de
gran utilidad para tosquear cuando bar-
nicemos a goma laca

Pasta de tapar agujeros. Formare-
mos una pasta con tierras de colores, in-
tentando consequir la tonalidad de la
madera, y afiadiremos cola blanca. Man-
tendremos la pasta cubierta con un trapo
humedo para que no se segue.




ANALISIS PREVIO

Ya tenemos en nuestro taller, acondi-
clonado con las herramientas y materiales
necesarios, la pieza que hay que restau-
rar, Vamos a poner manos a la obra, pero
antes debemos tener en cuenta algunas
cuestiones,

En primer lugar haremos un estudio
preliminar del mueble. Nos haremos al-
gunas preguntas que nos ayudaran a rea-
lizar nuestra labor: cual es su estilo, qué
desperfectos estructurales apreciamos,
qué tipo de acabado requiere o quere-
mos darle, qué color, efc.

Segun el estilo v la época, habra sido
hecho siguiendo una determinada técnica
que sera necesario conocer para devol-
verle su aspecto original. Una Hisioria del
Mueble nos serd muy atil para identificar
y situar la pleza. Lamentablemente, exis-
ten muy pocas obras que profundicen en
los detalles constructivos o de acabado
gue mas nos pueden interesar, por lo cual
la experiencia, la visita a los museos, fe-
rias y tlendas de anticuarios seguiran
siendo la primera y mas importante fuen-
te de informacion.

Los desperfectos estructurales son
acquellos que afectan la consistencia del
mueble, asi como la perdida de algunas
partes del mismo. Debemos comprobar si
las uniones son solidas, si se aprecian
grietas en la superficie, s1 faltan algunas
partes de chapa o madera, sl tiene golpes
0 esta rayado, etc. Estos desperfectos son
los primeros que debemos recomponer,

4

Manos
a la obra

Pero antes debemos decidir s1 vamos a
conservar el acabado original o si lo va-
mos a sustituir por completo, ya gue esto
condicionara nuestra actuacién, Si el aca-
bado se encuentra muy manchado o pre-
senta expresiones veladas, pérdidas
considerables de barniz o deterioro del
color original de forma irregular, debe-
mos eliminarlo, Pero si su conservacion no
desmerece el mueble, debemos conser-
varlo, ya que la patina que la historia le
ha conferide tiene un valor insustituible,

Si hemos decidido reemplazar el aca-
bado, también debemos decidir s1 con-
servamos el color o s1, por el contrario, 1o
alteramos. Decolorando podemos oscu-
recer y cambiar el color o aclararlo.

Examen de desperfectos.
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Parte de un mueble reencolado.

Mueble de salén a goma laca.

A la hora de dar el acabado, puede ser
orientativo el acabado original, si real-
mente era el original y no fruto de alguna
mtervencién previa poco afortunada. Ce-
neralmente, el mueble ristico o de cam-
po, asi como el anterior al siglo x1x, suele
acabarse a la cera, mientras que un aca-
bado a la goma laca corresponderia al
mueble mas fino v del siglo xix y princi-
pios del xx. Pero la fidelidad historica
puede supeditarse al uso cque vaya a re-
cibir la pileza, siendo a veces necesario
inclinarse por formas de acabado mas re-
sistentes. ;

Una vez decidida la intervenciéon que
vamos a realizar, podemos poner manos
a la obra,

REPARACIONES ESTRUCTURALES

En este apartado se exponen las re-
paraciones mas frecuentes de la estruc-
tura del mueble. Intentaremoes plasmar en
palabras los procesos que hay que segulir,
aunque las fotografias e ilustraciones se-
14n, sin duda, mucho maés Utiles.

Son muchos los aspecios que deben
considerarse, por lo que es imposible ex-
ponerlos todos. Hemos intentando selec-
cionar los mas utiles, como el reencolado,
la reposicién de pequenas piezas rotas, la
reposicién de chapas y eliminacién de
bufas, la eliminacion de rayas v golpes, €l
fratamiento de la carcoma, asi como dos
ejemplos concretos: la reparacién de las
guias de cajones y el tratamiento de
las gnetas.

Reencolado

Casl todos los muebles constan de di-
versas piezas unidas mediante espigas,
ensambles, clavijas, tornillos, etc.

En los casos en que su creador previo
la necesidad de desmontar el mueble,
como ocurre en una buena parte del mo-
biliario inglés, nuestra tarea sera mucho
mas facil. Sin embargo, lo mas normal es
gue encontremos los muebles comn las pie-
zas encoladas, con clavijas reforzando las
uniones y, con bastante frecuencia, con
clavos y tornillos afiadidos posteriormen-
te para consolidar las uniones.

Estos son los pasos que deben seguirse
para realizar el reencolado:

a) Estudiar la estructura del mueble;
comprobar cuéles son las piezas que hay
que encolar; si alguna esta rota o se debe
sustituir; sl sera necesario desmontar
ofras para trabajar correctamente; etc.

b) Eliminar aquellos elementos, como
puntas, tornillos, clavijas, etc., que dificul-
ten o impidan desmontar la pieza.

c) Si alguna de las piezas que se han
de desmontar estd bien encolada, es ne-
cesario ablandarla o «<romperla» con agua
caliente o alcohol.

d) Se eliminaran los restos de cola seca
de las partes que se han de volver a unir
y de las espigas con papel de lija o, sl es
necesario, con una raspa o formén,

&) Si es preciso, se sustifuiran las espigas
rotas siguiendo las instrucciones del apar-
tado Reposicion de pequetias piezas.

f) Se encajan las piezas sin encolarlas y
se aprietan las uniones con tornillos, tor-
niquetes, etc. Si €5 necesario, se prepa-
Tardn unas piezas para adaptar la forma
de la pieza a una correcta sujecion.
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g) Se encolan, ajustan y aprietan las
uniones. Se utilizara cola blanca de car-
pintero, que es la mas practica, aunque
quiza no sea tan buena como la de conejo.
Se aprietan los tornillos hasta que salga
cola por las juntas, vy se limpia el exceso
de cola con unos cabos mojados.

h) Se comprueba que el mueble ha
quedado bien escuadrado y se deja secar
una noche,

Reposicion de pequeias piezas

Consideraremos tres tipos que pueden
representar las distintas variedades de
Teposiciones de piezas, asi como la utili-
zacion de pastas para aquellos casos en
que no queramos o no podamos hacer
una nueva pieza.

Manos
a la obra

tras reencolarlo.

Reencolado de una silla.

Aprelado de un tablero ovalado

29



Biblioteca Atrium
de la Ebanisteria - 5

Comprobacién del escuadrado,

Refuerzo de una pata mediante
una clavija.

Sustitucién de una espiga
lateral

RECONSTRUCCION DE PIEZAS ROTAS

Siempre que sea posible, se aprove-
chara la pieza rota encolandola. Se ob-
servaran los siguientes pasos

a) Se limpian los elementos extranes,
tales como cola de anteriores restauracio-
nes o cera, de las dos partes que haya
que unir, procurando no arrancar madera
ni deformarlas.

b) Se juntan las dos piezas y se estudia
v comprueba el sistema para apretarlas.
Si es necesarlo, se fabricaran elementos
que, sujetos a las piezas que haya que en-
colar, permitan un mejor apoyo de los tor-
nillos de apretar,

¢) Si es conveniente reforzarlas con
clavijas y éstas deben ser insertadas pre-
viamente, se procedera siguiendo las ins-
trucciones que se dan en el apartado
Insercion de clavijas.

A priori

A posteriori
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d) Se encola y aprietan las piezas hasta
que salga cola por la junta. 81 la unién
debe resistir fuertes presiones, es acon-
sejable utilizar cola de dos componentes,
tipo epoxl. Se elimina el sobrante de cola
con unos cabos mojados en agua para la
blanca o en disolvente para la de dos
componentes.

e) Si las piezas no se han insertado pre-
viamente, se reforzaran con clavijas.

f) 8i es necesario, se rellenaran con
pasta de madera los huecos producidos
por las pequenas astillas que se hayan po-
dido desprender,

Insercion de clavijas

Previamente debemos considerar si es
posible colocarlas una vez unidas de nue-
vo las partes —queda poca distancia a
uno de los extremos por €l que podremos
agujerear e insertar la clavija— o si de-
beremos insertarlas antes de la unién.

— Clavijas a posteriori. Desde el extre-
mo mas proximo a la union y lo mas per-
pendicularmente posible a la direccién
de ésta, se hace un agujere con una broca
del diametro de la clavija. Es conveniente
elegir un grosor suficiente para dar con-
sistencia, pero sin que debilite en exceso
la pieza. Es necesario asegurarse de que
el agujero atraviesa el plano de la unién,
Se introduce la clavija con cola y se deja
secar, para cortar la porcién de clavija
que sobresalga.

— Clavijas a priori. En el centro de una
de las dos superficies que haya que unir
y lo més perpendicularmente posible, se
clavara una punta hasta la mitad. Se corta

la cabeza con unas tenazas, dejando que
sobresalga de 5 a 10 mm. Se encaran las
dos partes vy se juntan golpeando leve-
mente. En la segunda superficie quedara
marcado el agujero de la punta cortada,
y asi se tendran los dos puntos encarados
donde se taladrara e insertara la clavija.
Esta debe ser algo mas corta que la suma
del largo de los dos agujercs. Se encola
la clavija y se unen las piezas al mismo
tiempo.

Manos
a la obra

Proceso seguido para la
sustitucion de una espiga
centrada.

Reposicién en diagonal.
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Martillo de aplacar y cepillo
dentado.

Reposicién de piezas.

SUSTITUCION DE ESPIGAS

Las espigas que dan consistencia a las
uniones de los muebles suelen soportar
un duro trabajo. En muchas ocasiones es-
taran rotas o seriamente dafiadas, vy sera
necesario sustituirlas. Aungue las 1lustra
ciones son suficientemente expresivas,
los pasos que deben seguirse SO

a) Se eliminan los restos de la espiga
antigua, tanto de la parte de donde salia
como de la caja donde se alojaba.

b) Se corta una pieza del mismo grosor
y anchura que la antigua espiga, pero el
doble de larga.

¢) Se sierra y saca una parte de la ma-
dera donde estaba situada la espiga, que
sea equivalente al largo extra de la nueva
espiga.

d) Se encola y refuerza con unas cla-
vijas laterales.

e) Se comprueba y retoca la nueva es-
piga para que encaje en la caja corres-
pondiente.

SUSTITUCION DE OTRAS PIEZAS

Se hara con encajes a media madera o
en diagonal; los primeros son mas resis-
tentes y los segundos, mencs aparatoscs.
No se intentara que el encaje de la nueva
pieza siga la linea de la rotura; es prefe-
rible sanear y buscar uniones rectas,

A media madera:

a) Se sanea la parte rota en linea recta.

b) Se corta por el centro, a lo largo, y
con otro corte transversal se eliminara
una porcién rectangular de madera.




Manos
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‘ Recorie de la chapa.

¢) Se procede del mismo modo con una
pieza nueva, que se habra cortado pre-
viamente, de unas dimensiones parecidas
a la pleza cue haya que sustituir,

d) Se juntan las dos plezas y, una vez
comprobadas, se encolan y refuerza la
unién con clavijas,

e) Se refunde, es decir, se da la forma
definitiva a la nueva pieza, adaptandola a
la pieza original.

En diagonal;

a) Con la sierra y-€l cepillo se sanea el
extremo roto en diagonal,

b) Se corta una pieza de mayores di-
mensiones que la porcion que haya que
sustituir y con la parte que haya que en-
colar con el extremo saneado, tambien en
diagonal.

¢) Se encola la unién con clavijas.

d) Se da la forma definitiva a la nueva

pleza, refundiéndola con la original Bufas en un sobre de raiz,

Piezas repuestas en un mueble
de palisandro.

33



Biblioteca Atrium
de la Ebanisteria - 5

34

Plancha caliente.

Chapado

Conocidos desde antano, la taracea, la
marqueteria y el chapado empezaron a
ser explotados ya en el Renacimiento.
Cran parte del mueble de calidad, pues,
esta formado por un armazon de madera
mas simple, recubierto de un regrueso o
chapa, mas o menos grueso, de madera
noble. Normalmente estan encoladas con
cola caliente y con frecuencia encontra-
remos porciones bufadas, desprendidas o
perdidas. A continuacién exponemos co-
mo repararlas.

En cualquier caso, se tendré en cuenta
tanto el sentido como la direcciéon de la
veta —algunas maderas producen efec-
tos de color distintos segun el sentido en
que se coloquen—. Para las chapas del-
gadas se utilizard normalmente cola de
impacto, y para los regruesos, cola blanca
o incluso cola caliente.

RECHAPADO

En algunos casos, una parte conside-
1able o toda la superficie puede estar se-
riamente deteriorada o desprendida, ¥
sera necesario rechapar. Aconsejamos
que se desista en el caso de grandes su-
perficies si no se dispone de una prensa
o es imposible utilizarla, ya que pueden
presentarse problemas de ondulaciones
o bufas al tenir o barnizar. Se procedera
de la siguiente forma:

a) Se limpia la superficie de restos de
chapa, cola, cera, etc. Para ello se utili-
zard un formén, procurando no hacer agu-
jeros; sl hiciéramos alguno, se tapara con
pasta de madera.

b) Con un cepillo dentado se allana y
raya la superficie para que agarre mejor
la cola.

¢) Se presentan los trozos de chapa que
se habran cortado con algin margen. se
tendra en cuenta no slo la direccién sino
también el sentido de la veta, ya que de
lo contrario pueden presentarse proble-
mas de tornasoles,

d) Se extiende la cola de impacto por
las dos superficies y se deja secar hasta
que la cola no tenga mordiente, es decir,
hasta que no esté pegajosa al tacto.

e) Con sumo cuidado se colocan las
chapas; una vez contactan las superficies
gue se han encolado, dificilmente se pue-
den separar.

f) Con un martillo de aplacar se aprieta
la superficie aplacada, comprobando al
mismo tiempo que no queda aire debajo
ni zonas despegadas.

g) Finalmente, se recorta la chapa so-
brante con una lima.

REPOSICION DE UN TROZO PERDIDO

No se debe colocar la nueva pieza si-
guiendo la linea de rotura. Es preferible
trabajar con contornos mas regulares.

a) Se corta un trozo de chapa de la mis-
ma clase que la original. Probablemente
serd méas delgada, ya que las actuales son
menos gruesas gue las antiguas. En tal
caso, serd necesario suplementar con
més de una chapa. Se corta una pieza al-
go mas grande que el lugar que haya que
cubrir v con una forma facil de trabajar
(ovalada, romboidal, rectangular, etc.).

b) Se presenta la nueva pieza y con un
«cutter» se marca el perfil sobre la chapa
antigua.

¢) Se sanea por esta linea.

d) Se encola con cola de impacto, tal
como hemos visto antes.

e) En la medida de lo posible, se utili-
zaran las aguas de la madera, los nudos y
las manchas para disimular la unién. Si es
necesario se emplearan el color y el pin-
cel de acuarela.

ARREGLO DE BUFAS

Muchos muebles chapados, sobre todo
los de raiz, presentan protuberancias o
bufas. En estos puntos, la cola se ha «roto»
por la tensién de la madera, formandose




SI los golpes son con pérdida de maders,
Sera hecesario colocar una pieza,

una cavidad. En algunos cascs podremos
consequir por medio de calor que la cha-
pa vuelva a pegarse, en otros, nos vere-
mos obligados a introducir cola nueva.

Recuperacién de la cola antigua:

a) Se moja la zona bufada, de manera
que la chapa sea mas trabajable v, al mis-
mo tiempo, se ablanda la cola caliente.

b) Se aplica una plancha caliente, apre-
fando y fregando, con la precaucién de
interponer una chapa entre la superficie
y la fuente de calor.

¢) Se comprueba, golpeando con el
dedo, la desaparicion de la bufa. 51 ya no
estd, no sonard a hueco.

Introduccién de la cola nueva:

a) Método de la jeringa. Con una jerin-
ga se inyecta cola blanca en la bufa v se
aprieta con una superficie plana y un tor-
nillo hasta que desaparezca la bufa. Es
conveniente interponer un papel entre la
superficie y la madera plana para que no
se encolen con la cola sobrante.

b) Método de corte. Se hace un corte
en la bufa siguiendo la direcciéon de la
veta para introducir las escamas de goma
laca. Al aplicar calor, la goma laca se fun-
de y pega la chapa en su lugar.

Golpes y rayas

Son la marca de autenticidad del mue-
ble antiguo. Enconfraremos muy pocos
que no presenten algin golpe o raya.

Recuperacién de un golpe con algodon
¥ agua.

Para eliminarlos, es muy importante sa-
ber si estamos trabajando sobre una su-
perficie maciza o chapada, puesto que
podriamos atravesar la chapa.

LOS GOLPES

Los golpes pueden producir pérdida
de madera. En este caso se taparan con
pasta de madera o, en el caso de una mol-
cura o lugar donde se pueda aplicar una
pleza de madera, procederemos como se
indica en los apartados anteriores.

Si el golpe solo ha comprimido las fi-
bras de la madera, se puede intentar que
recuperen su volurnen original. Se em-
papara en agua algodédn de farmacia v se
dejara durante unos minutos encima del
golpe. Se pasara una plancha caliente so-
bre el algodon repitiendo la operacion
hasta que haya subido la madera.

LAS RAYAS

51 la superficie rayada es maciza v esta
limpia de barniz o cera, se empapara en
agua para que suba la madera. Una vez
seca, se acuchillara.

Si las rayas son muy profundas o la su-
perficie es chapada y se puede dafiar, se
taparan con pasta de madera como en el
caso de los golpes.

Manos
a la obra
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Rayas en un sobre.

Esquema del tapado con cera.

Tanto para los golpes como para las
rayas se puede utilizar cera de tapar agu-
jercs. Sin embargo, es conveniente usarla
sobre la superficie ya barnizada, ya cque
la cera no permitiria el secado del barniz
s1 se utiliza tapaporos.

Tratamiento de la carcoma

Son numerosos los insectos que atacan
la madera. Generalizando, les llamaremos
carcoma. Es arriesgado hablar del tema,
ya que dificilmente podemos estar segu-
ros de haber erradicado el problema.

Algunas maderas son atacadas por la
carcoma, como el nogal, pero otras, como
la cacba, estan libres de su ataque. Co-

\ Espatula

Galeria de
la carcoma

Madera

noceremos que un mueble estd afectado
por los pequefics agujeros, asi como por
la aparicién de serrin. Es posible que el
mueble haya sido atacado en el pasado y
que actualmente esté libre de parasitos.
En tal caso, los agujeros presentaran un
color oscuro, debido a la acumulacién de
polvo. Si los agujeros son muy blancos,
podemos decir casi con toda seguridad
que la carcoma esta viva.

Existen algunos tratamientos preventl-
vos que pueden ser recomendables, pero
no son infalibles, ya que, cuando las con-
diciones ambientales son favorables, pue-
de aparecer la carcoma.

Existen algunos metodos sofisticados,
como la camara de descompresion y fu-
migacién, en la que el awre es sustituido
por un gas fumigante, o las camaras de
congelacién o de alta temperatura que, al
parecer, pueden acabar incluso con los
huevos de la carcoma. Pero estos medios
no estan al alcance del restaurador aficio-
nado, es decir, a nuestro alcance. Por
ello, debemos conformarnos con un me-
todo més simple, que consiste en inyectar
algin matacarcomas. Existen productos
comercializados, pero algunos artesanos
los preparan ellos mismos mezclando una
parte de formol por nueve de gasolina. En
cualquier caso, el proceso sera el si-
guiente:

a) Con un pulverizador matacarcomas o
una jeringa, se inyecta licaudo en todos y
cada uno de los agujeros de carcorma,

b) Eventualmente se taponardn los agu-
jeros con un palillo para que los gases
emanados por el matacarcomas perma-
nezcan en el interior de la cavidad.
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¢) Si la medida del objeto tratado lo
permite, se envolverd en una bholsa de
plastico, que se cerrara lo mejor posible.

d) Pasados unos dias, se repetird la
operacion. .

Podemos tapar o no los agujerocs, segin
nuestro criterio. En Francia, por ejemplo,
es muy frecuente encontrarlos sélo lige-
ramente tapados con cera de encerar,
con lo que, al llenarse de cera algo os-
cura, contindan siendo visibles.

En superficies de poca vista se pueden
tapar con pastas o mezclando tierras de
colores con la cera de encerar, que se
aplicaran rodando con unos cabos y eli-
minando después la de la superficie con
un frapo.

Sin embargo, el métcdo mas eficaz
para disimular los agujeros de la carcoma
es la cera de tapar agujeros:

a) Se coge una cera de color lo mas pa-
recido posible a la madera. Se arranca un
poco con el palille o espatula de madera
y se moldea con los dedos, dandole la for-
ma de un gusano fino.

b) Se introduce la cera lo mas hondo
posible en el agujero y se aplana con el
palillo de la cera.

c) Se coge otra pequefia porcion de
cera con el palillo y se aplica sobre el
agujero para recubrirlo.

d) Se retira la cera sobrante frotando
con un trapo.

e) Si es necesario, se retocara con un
poco de color v el pincel de acuarela,

Guiado de cajones

Uno de lps desperfectos més frecuen-
tes en los muebles cerrados —comodas,
secreleres, chiffonnieres, etc.— es el
desgaste de las gulas de los cajones. Esto
puede observarse tanto en la parte baja
del cajén como en el interior del mueble.

GUIAS DEL CAJON

Las gufas de los cajones suelen constar
de una corredera por la que se desliza el
cajén v una guia que lo dirige lateralmen-
te. En algunos muebles no existe la guia
lateral, siendo la misma pared la que di-
rige el cajon. Pero en la mayorfa de los
casos es una madera clavada sobre la co-
rredera o cursor del cajon. El desperfecto
mas frecuente es que ésta se haya des-
pegado o desclavado, v la reparacién
consiste simplemente en reencolar o re-
clavar. 5i la guia estéd desgastada, se pue-
de optar por darle la vuelta o cortar una
nueva y sustituirla.

Si el desperfecto afecta la gufa inferior
o corredera, la reparacién es mas com-
plicada. Se puede optar por rellenar el
desgaste o bien sustituir toda la pieza. 51
es posible, optaremos por lo primero, ya
que la segunda opcién puede resultar
bastante complicada.

En ambos casos se desmontard la pa-
red trasera del mueble, que normalmente
estara atornillada o clavada, para trabajar
con mas comodidad.

51 se pretende rellenar el surco, es ne-
cesario darle previamente una forma re-
gular utilizando un formén o un guillame
sin morro, una herramienta poco utilizada
perc muy 1l

Se corta una tira fina de madera dura
de las dimensiones del surco y se encola
en él, retocandola si es necesario.

Manos
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Rellenado de la guia.

Guillame de morro desmontable.
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Arreglo del borde inferior del
cajon

Reparacion y refuerzo de una
grieta.

S1 se opta por la sustitucion, se debe te-
Nner en cuenta gue, en muchos casos, la
corredera sirve de gufa-soporte al guar-
dapolvo que separa los cajones.

Ceneralmente, el travesafio delantero,
por el que también discurre €l cajon, ha-
bra sufrido el mismo desgaste. Si se trata
de una pieza maciza, se transformara el
desgaste en un cajeado regular para en-
colar una pieza de la misma madera. Fi-
nalmente se refundira.

81 se trata de un travesafo chapadg, se
procedera como se ha descrito, pero cor
tando la pieza algo mas corta. Se coge un
pedazo de chapa y se sustituye una parte
del chapado delanterc en todo su ancho.

BORDE INFERIOR DEL CAJON

Debe ser completamente recto. Con el
uso se desgasta por las partes central y
trasera, y cuando se cierra, el cajon se in-
clina hacia atras, es decir, cuelga. Para su
reparacion se procedera de la siguiente
manera

T
Cajon arreglade.

a) Se mide la anchura original del cajén
por la parte anterior, ya que ésta apenas
sufre desgaste.

b) Con un formén o un guillame sin mo-
rro se aplana el borde inferior,

c) Se corta una tira del mismo grosor y
largo de la pared del cajén, v de un ancho
igual o algo mayor que el que falta.

d) Se encola y se deja secar.

e) Se comprueba que la anchura total
corresponde a la original; si es necesario,
se marcard ésta mediante el gramil y se
rebajara con el cepillo,

Si se han utilizado puntas para sujetar
la pieza, se embutiran antes de pasar el
cepillo. Debemos asegurarnos de dque,
una vez acabado el remiendo, las puntas
estan lo suficientemente hundidas para
que no scbresalgan al desgastarse de
nuevo el cajon.

Arreglo de grietas

La madera, debido a los cambios am-
bientales —humedad y temperatura—,
puede agrietarse, Las uniones también
tienden a separarse formando grietas. Se
taparan de la siguiente forma:

a) S1 la grieta es pequena, se sanearan
y eliminaran los restos de cera o cola con
una cuchilla o con la punta del serrucho.
Se encolan, introducidas en la grieta, una
0 mas chapas de la misma madera. Una
vez seca la cola, se recorta la chapa que
sobresalga v se rellenan los posibles fa-
llos con pasta de madera o cera.

b) &1 la grieta es grande, se saneara y
limpiara como cuando ésta es pequefa.
oe corta un listén algo mas ancho que la
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separacion y con el cepillo se le da forma
de cufia, es decir, mas estrecho en la par-
te inferior para que entre en la grieta, Se
encola e introduce con el martillo. Una
vez seco, se allana con el cepillo.

Cuando la superficie esta formada por
tablas unidas por travesanos, se sacan los
tornillos que sujetan las tablas y se tapan
con una clavija encelada los agujeros que
éstos han dejado. Se encolan las tablas,
apretandolas con tornillos de apretar, y se
colocan de nuevo los travesarios, hacien-
do nuevos agujeros para los tornillos.

SUSTITUCION DEL ACABADO

Una vez efectuadas las reparaciones
estructurales, nos centraremos en el aca-
bado del mueble, basicamente en el en-
cerado y barnizado. En este apartado se
exponen los procesos que hay que seguir
cuando se ha decidido no aprovechar el
acabado antiguo. Por tanto, aprendere-
mos a eliminar el viejo acabado, a modi-
ficar el color y barnizar o encerar de
nuevo el mueble.

Eliminacion del acabado antiguo

Debemos distinguir los procedimientos
fisicoquimicos de los mecanicos, aunque
ambos pueden ser aplicados en la misma
pieza. )

PROCESOS FISICOQUIMICOS

1. Sosa caustica. Es un método econd-
mico, pero no siempre es aconsejable.
Requiere un espacio suficiente para lavar
con agua abundante el mueble, por ejem-
plo, un patio. Como se debe mojar mucho
el mueble, es perjudicial para las uniones
y esta contraindicado en el caso de mue-
bles chapados, taraceados, etc. Por otra
parte, como la sosa oscurece considera-
blemente la madera, debe neutralizarse
con algun acido para conseguir un resul-
tado aceptable.

El proceso es el siguiente: se prepara
una disolucién concentrada de sosa
—debe «picar» al tocar la piel— en un re-
cipiente que no sea metalico. Con una
brocha gorda de encalar se empapa la
madera con el producto. También pode-
mos utilizar un estropajo vegetal o un ce-
pillo. Si se trata de un objeto pequerio, o
disponemos del recipiente adecuado, se
puede sumergir toda la pieza durante
unos minutos. Una vez eliminado el aca-

bado antiguo, se enjuaga bien con agua.
Es conveniente neutralizar la accién qui-
mica de la sosa sobre la madera con una
disclucién acida —salfuman rebajado—.
Si el exceso de salfuméan oscureciese la
madera, se puede neutralizar con bicar-
bonato sédico.

Lia sosa caustica es abrasiva, y, por tan-
to, es necesario usar guantes de goma y
evitar las salpicaduras,

2. Calor. Es un proceso muy delicado.
Consiste en reblandecer el barniz o la
pintura aplicando una fuente de calor. Se
puede utilizar un soplete o una pistola de
aire caliente. El principal inconveniente
es la dificultad de controlar la mmtensidad
del calor, que debe ser suficiente para
ablandar el acabado antiguo, pero sin
cquemar la madera. Se corre el riesgo de
danar gravemente el mueble. Por tanto,
este método se debe reservar para las
piezas risticas con un considerable gro-
sor de pintura, como puertas o Imarcos,

El método consiste en aplicar la fuente
de calor sobre la superficie que haya que
decapar y, una vez reblandecida la pin-
tura —se bufa—, retirarla con una ras-
queta (algunas pistolas de aire caliente
llevan incorporada una espatula en la
boca de salida).

3. Decapante, A nuestro juicio, es el
meétodo mas practico. Probablemente es
el menos perjudicial para el mueble, y
es limpio v rapido, auncue es tarmbién el
mas caro.

Cuando se utiliza decapante, se debe
tener en cuenta que es abrasivo —no to-
car excesivamente con las manos despro-
tegidas y evitar que pueda llegar a los
ojos—. También se ha de tener en cuenta
que puede rebufar cuando se abre el en-
vase, que es necesario guardarlo her-

Manos
a la obra

Introduccién de chapa en una
griefa.
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Aplicacion del decapante.

méticamente cerrado v cque se debe
agitar ligeramente antes de utilizarlo,

Normas para su utilizacién:

a) Se echa una cantidad de decapante
en una palangana pequena.

b) Se extiende con un pincel sobre la
porcién de la superficie que haya que de-
capar, y se deja trabajar durante unos
breves minutos. Si es conveniente, lo re-
maoveremos con el mismo pincel para re-
blandecer el barniz o la pintura.

¢) Con una rasqueta se elimina la pasta
resultante. Se debe trabajar con precau-
cibn para no rayar la madera, siguiendo
siempre la direccion de la veta.

d) Donde no pueda utilizarse la rasque-
fa u olra herramienta similar, se hara con
un estropajo de acero y disolvente.

g) Se repetira la operacion cuantas ve-
Ces Sea necesario.

) A continuacion se eliminan los restos
de decapante y barniz con un estropa-
jo de acero y abundante disolvente.

g) Finalmente, se enjuaga el mueble
con cabos v disolvente, y se seca con ca-
bos limpics.

PROCESOS MECANICOS

1., Cuchilla. Como ya hemos dicho, es
un rectangulo de acero con los cantos afi-
nados. Se utiliza tanto para sacar el barniz
o pintura como para eliminar las marcas
profundas o las manchas de la madera.

La utilizacién de la cuchilla tiene dos
secretos: que esté bien afinada, es decir,
gue tenga buen corte, y jmuchas horas de
practical En los muebles chapados o con
algun tipo de marqueteria se debe tra-
bajar con mucha precaucién, va que se
puede agujerear la chapa o arrancar al-
gun fragmento.

Se rasca la madera con la arista de la
cuchilla ligeramente curvada e inclinada
hacia delante. Si se utiliza correctamente,
sacaremos peguenas virutas de madera.
Como norma, se seguird la direccidén de
la veta de la madera, Es conveniente tra-
bajar uniformemente para no formar ho-
vos en la superficie.

Algunos artesanos sustituyen la cuchilla
de pulir por un pedazo de cristal, pero la
Irregularidad del corte, a veces napre-
ciable, puede producir marcas cuya eli-
minacion es dificil,




2. Papel de lija. Existen diferentes
gruesos de papel de lija, mds o menos
abrasivos. Normalmente, se trabajara con
uno de grano mas grueso para desbastar
—por ejemplo del n.” 5— y con uno mas
fino para el acabado —por ejemplo, del
n.” 6— Eventualmente se pueden utilizar
papeles mas gruesos, como el n®4 o rea-
lizar el acabado con el n.° 0 para un
mayor afinado. El papel de lija suele ven-
derse en hojas grandes que deben par-
tirse en pedazos. Es conveniente trabajar
con el trozo adecuado, para dominarlo
bien con los dedos.

Se trabaja con el papel en la mano, pre-
sionando con la punta de los dedos y lle-
gando a todos los rincones. Tambien se
puede utilizar un taco, de corcho o goma,
para planear mejor.

De la misma forma que con la cuchilla,
se seguira la direccién de la veta procu-
rando ne dafar los chapados.

Normalmente, después de utilizar un
método fisicoquimico, se ha de realizar un
buen refregado con papel de lija. St la su-
perficle ha quedado muy limpia y sin
marcas, se utilizard papel mas fino. De-
bemos asegurarmoes de que no queda nin-
gin bamiz o pintura ni rayas, ya que
resaltarian al parnizar o encerar.

El color

Una vez eliminado el acabado antiguo,
con la madera en crudo y ya hechas las
reparaciones estructurales, podemos de-
cidir el color que daremos al mueble. Te-
nemos ftres opciones: dejar el color
natural, oscurecerlo o aclararlo. Tres son
las alteraciones basicas que puede ex-
perimentar el color de la madera: el tin-
tado, el velado y el decolorado.

TINTADO

Congiste en dar color a la madera sin
alterar el aspecto de la textura o veta. Se
utilizan tres clases de colores:

1. Colores al agua. Conocidos con el
nombre de tintes ¢ banos, son los que dan
mayor transparencia a la madera. Princi-
palmente, se frabajard con exiracto de
nogal v anilinas al agua, y con los colores
rojo, negro, naranja, amarillo y verde,
mezclandolos entre si y diluyéndolos con
mayor o menor cantidad de agua hasta
conseguir la tonalidad deseada.

Los bafios o tintes al agua solo agarran
sobre la madera limpia. Es muy impor-
tante, por tanto, eliminar cualquier resto
de barniz o cera, va que de lo contrario
el tintado serfa nregular.

Se procedera de la siguiente forma:

a) Preparacion del tinte adecuado, tan-
to en lo que respecta al color (es conve-
niente hacer pruebas en una parte no
vista del mueble) como a la cantidad (es
muy importante bafiar toda la pieza con
el mismo tinte).

b) Con un pincel se extiende el tinte
sobre la supetficie. Es necesario bafarla
toda a la vez v asegurarse de que queda
mojada toda, siguiendo la direccion de la
madera, al menos en la primera pasada.
Si es necesario, se cruzara una segunda
pasada, es decir, se dara perpendicular-
mente a la primera, para acabar con una
tercera, de nuevo en la direccién de la
madera.

Manos
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C) Se peina o seca el tinte. Pelnar con-
siste en distribuir las acumulaciones de
tinte con el pincel en varias pasadas hasta
conseguir que toda la superficie presente
un aspecto uniforme.

Secar consiste en eliminar las posibles
acumulaciones pasando un trapo por las
partes banadas.

d) Se deja secar unas horas.

e) Se refriega o brufie con estropajo o
escobilla de esparto, siguiendo la direc-
cién de la madera hasta eliminar total-
mente la aspereza gque se produce
cuando se moja.

También se puede utilizar papel de
agua del 360, trabajando con precaucion
para no pelar el tintado,

2. Colores al alcohol. Son anilinas di-
sueltas en alcohol, a las que se puede
anadir goma laca para convertirlas en
barniz de color. Por tanto, se pueden ut
lizar como tinturas normales ¢ para co-
lorear superficies ya barnizadas. Los
colores mas empleados son negro, 10jo,
anaranjado, amarillo v verde, pudiendo
realizar distintas combinaciones.

Para tintar superficies de madera en
crudo, basta utilizarlas disueltas s0lo en
alcohol, El proceso es muy similar, pero
teniendo en cuenta que el secado es mu-
cho més rapido v que, por tanto, se ha de
trabajar con mayor rapidez para conse-
guir una buena uniformidad. Utilizandolas
de este modo se conseguira una trans-
parencia comparable con la de las anili-
nas al agua. Por el contrario, como barniz
de color pierde bastante nitidez, por lo
que no es recomendable su uso.

Mas adelante veremos las aplicaciones
del bamiz de color —en lo sucesivo lo de-
nominaremos sencillamente color—, pero
antes podemos apuntar algunas breves
consideraciones;

— Si ya se ha aplicado mucho barniz,
el color agarra de forma muy irregular.
Si se aplica més barniz sobre el co-
lor, se debe hacer con mucha precaucién
para no arrancatrlo,

— Si se trabaja sobre un barniz nitro-
celuldsico se puede eliminar la capa de
color impiandoela con alcohol, gin que ello
afecte la base de barniz.

3. Colores a la grasa. Antiguamente,
para dar color a los muebles y, al mismo
tiempo, protegerlos del envejecimiento,
se usaba el aceite de linaza.

Hoy en dia existen colorantes que se
disuelven en aguarras o trementina y que
pueden ser utilizados como tintes. Su ma-
yor inconveniente con respecto a los que
hemos visto antes radica en la dificultad
de secado de los barnices sobre las su
perficies tintadas.

Un color graso natural que se utilizara
con frecuencia es el betin judaico.
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VELADO

Es una técnica muy poco conocida, que
consiste en dar a la madera mayor o me-
nor grado de opacidad. Es muy 1t en los
€asos en que es necesario disimular el as-
pecto real de la madera. Se utilizan ve-
laduras plasticas y veladuras grasas.

1. Veladuras plasticas. Se preparan ufi-
lizando latex como aglutinante y mezclan-
do tierras de colores o pigmentos y agua
como diluyente.

La veladura se aplica con un pincel y
se reparte y elimina la sobrante con el
mismo pincel o con unos cabos.

La pléstica suele secarse en poco tiem-
po. Una vez seca, puede refregarse sua-
vemente con papel de agua del 360.

No es conveniente aplicar goma laca
sobre la veladura plastica, puesto que el
alcohol que contiene puede disolver
completamente el latex.

2. Veladuras grasas. Se preparan utili-
zando aceite de linaza como aglutinante,
mezclando tierras de colores ¢ pigmen-
tos; se aflade una pequena cantidad de
secante de cobalto, v se diluye con agua-
11as 0 trementina. Para oscurecerla, se
puede anadir betin de Judea.

Se aplica de la misma forma que la ve-
ladura plastica. En este caso no se puede
utilizar directamente sobre este trata-
miento la nitrocelulosa o cualquier otro
barniz que no seca cuando esta en con-
tacto con materias grasas. Es recomen-
dable, por tanto, aislar la veladura grasa
con unas pasadas de goma laca.

DECOLORADO

Consiste en quitar color a la madera. En
muchos casos, la coloracién de la madera
se debe al tanino que contiene. Como no
todas las maderas reaccionan al decolo-
rado, existen procesos puntuales para las
distintas excepciones. A continuacién ve-
remos dos de los decolorantes mas utili-
zados hoy en dia.

1. Agua oxigenada y amoniaco. Es un
decolorante barato y eficaz. Se utilizard
agua oxigenada de 40 volimenes y amo-
niaco en sal (bicarbonato aménico), mez-
clando una cucharada de sal por decilitro
de agua oxigenada. Es conveniente tra-
bajar con pequenas cantidades, ya cue
reaccionan rapidamente y producen una
espuma humeante que impide su poste-
rior utilizacion.

La mezcla, que se habra preparado en
una palangana pequena, se aplica con
unos cabos sobre la superficie que haya

que blanquear, Se comprobard que toda
la superficie esté bien mojada, evitando
que el decolorante forme concentracio-
nes, ya que se convertirian en manchas
mas claras.

Normalmente, los cabos van tomando
el color marron del tinte natural de la ma-
dera y, poco después de su utilizacion,
empiezan a hervir, Se pueden sumergir
en agua y continuar usandolos.

Es necesario utilizar guantes de goma
durante todo el proceso. Es muy impor-
tante que la madera esté completamente
limpia de barnices, pinturas o ceras, ya
que el decolorante sélo actia sobre la
madera en crudo.

Manos
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Una vez decolorada la pieza —se pue-
de repetir la operacion—, se lija con sua-
vidad, utilizando papel del n” 6 para
eliminar los restos de sal y tanino que se
depositan en la superficie, asi como la as-
pereza provocada al mojar la madera.

2. Acido oxélico. Se prepara con unos
100 g de acido oxalico en polve por litro
de agua. Se ufiliza igual gue el anterior
decolorante, pero es muy eficaz para ata-
car las manchas de la madera, sobre todo
las producidas por la tinta.

El acido oxalico es venenoso.

El acabado

Antes de proceder a dar el acabado,
debemos decidir cémo hacerlo, Para ello
seran muy utiles las consideraciones pre-
vias sobre estilos y acabados, aungue
también debemos prever otras cuestio-
nes: utilidad, tiempo de dedicacion, etc.

Basicamente, veremos fres tipos de
acabados: cera, barniz sintético nitroce-
lulésico y goma laca.

Una vez determinade el material que
utilizaremos, debemos decidirnos por un
acabado con el poro abierto o tapado.
Normalmente nos decantaremos por la
segunda opcidn.

TAPAR EL PORO

Esta ha sido siempre una de las ma-
yores preocupaciones de los barnizado-
res: llenar los poros con rapidez y eficacia
para consequir un acabado uniforme.

Tradicionalmente, esto se conseguia
con losca y alcohol o, en Inglaterra, por
ejemplo, con una pasta de yeso, pigmen-
tos y aceite de linaza. Otro sistema menos
recomendable consistia en dar varlas ca-
pas de cola de conejo caliente, etc. Pero
con la aparicion del tapaporos sintetico, la
nitrocelulosa, estos metodos han caldo en
desuso.

BARNIZ TAPAPOROS
NITROCELULOSICO

Independientemente del acabado que
vayamos a realizar, podemos empezar
COI Una capa Inas 0 menos gruesa de ni-
trocelulosa.

a) Previamente se dan unas tres pasa-
das de goma laca con cabos, siguiendo
siempre la direccién de la madera. La
goma laca seca facilmente, aun en super-
ficles con restos de grasa o cera, pero no
el tapaporos. Por tanto, esta capa de
goma laca actia como aislante, Si la ma-
dera ha quedado é4spera, se refregara
con papel del 360.

b) En un recipiente plano —plato so-
pero, palangana o similar— se vierte una
cantidad de nitrocelulosa y se diluye un
poco con disolvente. Es necesario encon-
trar el punto de fluidez adecuado para
frabajar mejor.

¢) Se coge un punado de cabos de al-
goddn de una medida controlable por los
dedos v proporcional a la superficie de
trabajo. Se forma con ellos una almoha-
dilla, v slempre se utilizara la misma su-
perficie para barnizar.

d) Se moja en el barniz v se amasa li-
geramente con €l pulgar, de manera que
no cquede todo el tapaporos en la super-
ficle, sino que penetre en la almohadilla.

e) Las primeras pasadas de barniz se
dan a la larga, es decit, en la direccion
de la madera. No se insistira sobre el mis-
mo punto para no provocar enganchadas.

f) Cuando se haya conseguido cierto
grosor, se empieza a rodar. Es muy im-
portante no trabajar demasiado «mojado»,
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es decir, con mucho barniz. A medida
que se sequen los cabos, se apretara maés,
de manera que se compacte el grueso de
bamiz y se introduzca en el poro.

g) 8i a medida que se avanza aumenta
la dificultad de trabajar el barniz, se di-
luird algo mas. Es conveniente dejarlo re-
posar algunos minutos, refregarlo con
papel del 360 para eliminar imperfeccio-
nes y continuar el trabajo.

h) Cuando se haya conseguido la can-
tidad necesaria de tapaporos, se estirara.
Esto consiste en coger los mismos cabos
que se estaban utilizando y mojarlos con
disolvente —en este momento es conve-
niente trabajar con ellos més bien se-
cos—. Se dan varias pasadas a la larga
hasta eliminar las marcas circulares del
rodado.

COMA LACA

Es el acabado fradicional utilizado du-
rante el siglo x1x v gran parte del xx para
muebles de cierta calidad. Por su brillo v
transparencia es incomparable con otros
acabados, aungque por su laboriosidad y
dificultad es un acabado costoso.

Tradicionalmente se empezaba direc-
tamente con tosca, alcohol v goma laca,
pero hoy en dia una base de tapaporos
simplifica mucho el trabajo.

Metode tradicional

Son necesarias varias mufiecas, goma
laca diluida a 200 g/l, alcohol, tosca, va-
selina licuida, cal de Viena v secante.

Se procurara trabajar con muebles no
tintados, ya que la accién abrasiva de la
tosca puede rayar o formar clapas en el
tintado. En cualquier caso, sélo se utilizara
el de agua.

Se procedera de la siguiente forma:

a) Se daran varias pasadas a la larga de
goma laca con cabos.

b) Se coge la murieca —para estas pri-
meras operaciones es conveniente utili-
zar una de hilo mas bien grueso— y se
mojan los cabos del interior con alcohol y
unas gotas de goma laca.

c) Se golpea suavemente la superficie
del mueble con la muneca de tosca, de
manera que se deposite una fina cantidad
de este matenal.

d) Se da una pasada en S con la mu-
fieca sobre la superficie para secar el po-
sible exceso de alcohol y a continuacion
otra en forma de circulos (rodar). La tosca
vy el alcohol formaran una pasta a la que
la goma laca conferira cierto mordiente.

e) Se anade tosca, alcohol y goma hasta
que empiece a taparse el porc

f) Se sustituye el alecohol con goma laca
por goma laca sola v se continia toscan-
do, pero ahora ya no golpearemos la su-
perficie con la muneca de tosca, sino con
la muneca de goma laca,

g) Cuando el poro esté completamente
tapado, se suprime la tosca vy se continta
sélo con goma,

Es muy importante que durante todo el
proceso se trabaje sin exceso de liquido
y compensando el mayor o menor grado
de humedad con una mayor o menor pre-
sién sobre la munieca. Durante el proceso
de carga, que es el hasta ahora descrito,
es necesario trabajar ejerciendo fuerza,
aprovechando sobre todo los momentos
en que la muieca casi ya no contiene
liquido para apretar mas y, por tanto,
compactar mas la pasta que estamos for-
mando y aplicando.

h) Se advertira que la muneca no corre
bien por la superficie, que se pega lige-
ramente, Entonces se cambia de mufieca,
tomando una de hilo menos basto, se moja
en goma laca como hasta ahora, y se
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grabado antiguo.

reemprende el trabajo. Cuando empieza
a secarse, con el dedo indice de la mano
contraria de la utilizada para barnizar se
depositan unas gotas de vaselina sobre la
superficie, Al rodar, se formardn una es-
pecie de olas que desaparecen instanta-
neamente.

1) Se continda trabajando de esta ma-
nera, procurando que los circulos descri-
tos al rodar sean mas amplios. Esta
operacion se realiza para que desaparez-
can las marcas de fondo de la goma laca
y sblo queden las superficiales de aceite.

J) Cuando se haya dado por concluido
el proceso de dar aceite, se procede al
acabado final. Tenemos dos opclones: es-
tirado o brillante.

El acabado estirado es el que se utili-
zara normalmente. Se coge una mufieca
atn mas fina y se moja con goma laca y

un poco de alcohol. Se pasa con una pre-
sién muy regular por la superficie en la
direccién de la madera, repitiendo la ope-
racion hasta que no quede aceite y la
superficie aparezca ligeramente rayada,
con un aspecto satinado.

El acabado brillante, con una base bien
trabajada v libre de defectos, es de gran
belleza y transparencia. Se utfiliza una mu-
neca limpia, que sélo se usard para aca-
bar «a secante». Se vierte una cantidad
determinada de secante —una parte de
barniz «Excelente» o charol por 9 de al-
cohol—, Debe ser una cantidad suficiente
para toda la superficie, ya que no podre-
mos volver a mojar. Solo la experiencia
puede concretar esta cantidad. Se rodara
mucho més de prisa con la muneca hasta
que no queden aceite ni marcas en la su-
perficie. Casi al final de la operacién, se
espolvorea un poco de cal de Viena —se
tendré en una muneca como la de la tos-
ca— para dar mayor brillo a la superficie.

Método con base de tapaporos
nitrocelulésico

Se sustituye el toscado inicial por una
base méas o menos gruesa de tapaporos.
Cuanto mayor sea la cantidad de nitro-
celulosa, mas rapido sera el proceso y
menor la calidad.

Se procedera de la siguiente forma:

a) Se llena la pieza de tapaporos como
se indica en el apartado correspondiente,
pero sin el estirado final.

b) Se coge una munieca de hilo basto y
se moja en disolvente nitrocelulésico.

¢) Con ella se golpea sobre la muneca
de tosca para tomar una pequena canti-
dad de este material.

d) Se empieza a trabajar la base de ta-
paporos, primero con unas pasadas a la
larga y después rodando.

e) Se afiade disolvente y tosca cuantas
veces sea necesario, hasta que apenas
quede poro y las marcas mas suaves de
la muneca sustituyan las marcas dejadas
por los cabos.

f) Sin hacer pausa v en la misma mu-
fieca, verteremos una cantidad de goma
laca y seguiremos trabajando.

@) Se anade goma laca cuantas veces
sea necesario, hasta que tengamos que
afadir aceite como en el paso «h» del me-
todo tradicional. A partir de este momen-
to, se sigue el mismo proceso.

La cera es el acabado que se utiliza
para los muebles nisticos o los anteriores
al siglo xmx.

Podemos aplicar la cera de encerar di-
rectamente o sobre un tapaporos, tanto
nitrocelulésico como cualquier otro.
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Para encerar directamente, se empieza
con un par de capas de goma laca para
aislar. Con un pincel se cubre la superfi-
cie con una capa de cera a la larga. Se
puede dar una segunda capa rodando,
para que la cera penetre mas en el poro,
pero se acabara con una tercera capa,
ofra vez a la larga, ya que de lo contrario
se verian las marcas del rodado,

Se deja secar durante unos minutos y se
saca brillo frotando con un trapo de lana
o un cepillo de lustrar. Se repetira la ope-
racion hasta conseguir el grosor y brillo
deseados,

81 la cera es muy dura v no puede tra-
bajarse bien, se calentara al bafio Marla,
procurando que no llegue a licuarse, ya
que entonces es mucho mas dificil con-
trolar la cantidad de cera que se aplica.

S1 previamente se ha tapado el poro
con nitrocelulosa, se cogera lana fina de
acero para matizar la superficie de tapa-
poros estirado. A continuacion, se encera
normalmente pero con menor cantidad.

El acabado a la cera proporciona un as-
pecto satinado de gran belleza, pero muy
vulnerable al agua. Por ello, en algunos
muebles se puede sustitulr por un aca-
bado satinado sintético.

Se utilizara laca nitrocelulésica de aca-
bado mate. Por su aspecto es parecida al
tapaporos, pero es ligeramente opaca y
mas fluida.

Scbre el tapaporos estirado se dan tres
pasadas de laca mate, siempre en la di-
reccién de la madera v mas bien secas,
y se deja secar bien.

Se hara una almohadilla plana con lana
de acero fina, para frotar la superficie
hasta dejarla matizada por igual.

La tradicion francesa e inglesa:
dos ejemplos

Como ya apuntabamos, cada taller tie-
ne su propio método y cada pais sus di-
ferentes tradiciones, A continuacion se
exponen dos ejemplos de técnicas utili-
radas en Inglaterra y Francia, una para ta-
par el pore, que ya hemos mencionado, ¥y
ofra para trabajar la cera a muneca.

PASTA TAPAPOROS

Al decapar algunos muebles ingleses,
encontramos el poro lleno de un material
blanco. Se trata de la pasta tapaporos.
Fsta es la formula para prepararla: 260 g
de blanco de Espafia, 200 cl de acelte de
linaza, 75 cl de secante de cobalto y tie-
rzas minerales de colores.

Se emplea de la siguiente forma: se re-
parte sobre la superficie con unos cabos.
Se rueda en sentido transversal al poro
para que la pasta se Introduzca bien. Se
frota la superficie empastada con un pe-
dazo de tela de saco o arpillera, para eli-
minar la pasta que no se ha introducido
en los poros, v se deja secar.

CIRE REMPLIE

Este método, que es muy comun en
Francia, consiste en trabajar la cera con
la murieca.

Se encera el mueble con cera de abeja
diluida en trementina (se prepara des-
menuzando una porclon de cera de abeja
en un recipiente y se anade trementina
hasta cubrirla, dejando que se deshaga).

Manos
a la obra

Pasla lapaporos preparada.

Mueble acabado a la cire
remplie,
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Se Intentard limpiar y reavivar el
acabado

Limpieza en seco,

Se coge una muneca y se carga de
cera. Se moja lgeramente el exterior con
alcohol, se golpea la mufieca de 1a tosca
vy se empieza a rodar.

La cera ird pastdndose e introducién-
dose en el poro, proporcionando un aca
bado més compacto v con un brillo mas
nitido gue el del encerado normal.

Se puede acabar estirando con la mis-
ma muneca y abrillantando mas con un
pano de lana o ariadiendo goma laca a la
iltima carga vy estirando.

REPASO DEL ACABADO

No siempre sera necesario sustituir
todo el acabado antiguo. En algunas oca-
slones el estado de conservacién sera 1o
suficientemente bueno como para inten
tar limpilarlo y reavivarlo. En este caso, la
restauracién se limitard a un repaso.

Veremos, por tanto, cémo hay gue lim-
piar, reacabar y dar los retoques finales
a un mueble.

La limpieza

Los procesos de limpieza tienen la fi-
nalidad de eliminar, por un ladao, el polvo,
la grasa, las ceras, etc., que con €l tiempo
se han ido depositando sobre el mueble
y, por otro, la capa mas superficial de aca-
bado, que es la que suele estar mas de-
teriorada.

El método dependera principalmente
del material utilizado para el acabado
antiguo, asi como de la patina que el tiem-
po haya depositado.

Se pueden utilizar métodos secos o li-
cuidos, pero lo mas prudente es empezar
con una limpieza en seco y, sl es nece-
sario, recurrir a los liquidos.

LA LIMPIEZA EN SECO

Consiste en frotar con lana fina de ace-
o 0, 8l esta no es suficientemente abra
siva, con papel de agua del 360 Se
seqguird la direccién de la madera, pro-
curando que el desgaste del acabado
antiguo sea lo mas supertficial posible, ya
que tanto una profundizaciéon excesiva en
la capa de acabado como el hecho de lle-
gar a la madera provocarian un cambio
de color que se apreciaria como una
mancha. Si la limpieza en seco no pro-
porciona el efecto esperado, se recurrira
a algun producto, trabajando de nueve
con la lana de acero,

LIQUIDOS LIMPIADORES

Se evaluara previamente si s6lo es con-
veniente limpiar la superficie del acaba-
do o sl es necesario remover, es decir,
ablandar y pastar el bariz antiguo para
eliminar los pequenos aranazos, manchas
o agrietados. Normalmente nos inclina-
remoes por la primera opcion. Para ellc
siempre se debe utilizar un producto lim-
plador que no afecte el acabado antiguc
0 que actue minimamente sobre éL En le
medida de lo posible, se hara una pruebs
en un lugar poce visible.

Se pueden probar muchos productos,
algunos incluso comercializados, inclu-
yendo alguna cera para limpiar y acabar
al mismo tlempo. Nos limifaremos a ex-
poner los mas simples, porque conside-
ramos que son los mas recomendables.

— Agua. Es lo prnmero cue se debe
probar. Se utilizaran unos cabos himedos
para proceder a una primera limpieza sir
otro aditivo.

— Agua con sgsa, Se mezcla una pe-
quena cantidad de sosa caustica para que
el agua sea un poce abrasiva. Se Compro
bara que no se dana el barniz v luego se
enjuagara con unos cabos limpios hume-
decidos en agua.

— Agua con amoniaco. Tiene mayo?
poder desengrasante. A mayor cantidac
de amoniaco, mayor eficacia y meno:
riesgo de reacciones inesperadas.

— Trementina. La esencla de tremen-
tina se ulilliza para eliminar las capas de
cera antiguas. En los muebles con aca-
bado encerado, se debe trabajar con mu-
cha precaucién para no profundizar
excesivamente, El sustituto econémico es
el aguarras.

— Tricleroetileno. Es uno de los lim-
piadores universales utilizados como cui
tamanchas, sobre todo para los tejidos. Se




Repaso a muneca con goma laca.

puede utilizar como desencerante y de-
sengrasante, ya que no se ha comproba-
do que afecte el barniz.

— Aleohol. Eficaz como limpiador, re-
blandece los acabados de goma laca y
elimina los colores al alcohol. Se utilizara
preferentemente para reblandecer y pas-
tar el viejo acabado a mufieca. Si el barmiz
utilizado era resinoso —por ejemplo, cha-
10l—, el mas minimo contacto lo ablan-
dard completamente,

— Disolvente universal. Como su nom-
bre indica, lo disuelve todo. Se utilizara
con gran precaucion y tras una prueba
previa. Es muy 1til para los acabados sin-
téticos con disclventes especificos, ya
que sélo elimina la suciedad sin danar el
barniz. '

Reavivado del acabado

Una vez limpia la superficie del mue-
ble, se puede reavivar el acabado anti-
guo. De alguna manera, se debe pro-
ceder de nuevo al acabado final y se
hara a la cera o a la goma laca.

— Cera. Ya hemos visto en el capitulo
anterior como se enceraba, En este caso,
la capa de cera sera suave, pero apretan-
do_en los lugares donde existan rayas
para conseguir que la cera las cubra y di-
simule. Siempre es preferible que se
marquen en el color ligeramente oscuro
de la cera a que destaquen en blanco.

— Goma laca. Dependera del estado
del viejo acabado. El alcohol que contie-
ne la goma laca servira para reblandecer

y pastar la antigua, pudiendo utilizar, si es
necesario, una pequefa cantidad de tos-
ca. Una vez compactado el viejo barniz,
se procede a realizar el acabado sigulen-
do las instrucciones que hemos dado
anteriormente. En algunos casos, el aca-
bado antiguo tiene un grado de conser-
vacién suficiente para poder reavivarlo
con una simple «muriecadas.

Los retoques

Son muchos los peguenos trucos que se
pueden utilizar para eliminar o disimular
las imperfecciones de una pleza antigua,
Se trata de pequenos detalles que haran
mas completo el repaso y mas vistoso el
acabado.

EL COLOR. CORRECCIONES

Deciamos antes que si se mezclan ani-
linas al alechol con goma laca, se obtiene
un barniz tintado que denominabamos co-
lor. Dos son sus aplicaciones basicas:
para alterar el color de supetficies y para
dar retogues puntuales.

La accién de la luz sobre una supertficie
suele alterar su color, produciéndose va-
riaciones entre las partes expuestas y las
no expuestas al sol. Para corregir en la
medida de lo posible este defecto, se usa-
ra la goma laca tintada. Se empieza tra-
bajando la superficie con la muneca y
goma laca. A continuacién se sustituye la
laca por color —es conveniente gue este
sea mas claro que el que se desea con-
sequir, ya que se pretende subir el color
progresivamente—, Para minimizar las
posibles marcas ocasionadas por el rodar
de la mufieca, utilizaremos vaselina. Una
vez conseguido el color deseado, se con-

Retocado con color.

Manos
a la obra
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Las quemaduras son muy dificiles
de disimular.

tinta trabajando con goma laca sola y
aceite, y se procede a estirar o acabar a
secante.

Los retoques de color se ulilizan para
eliminar pequenas manchas claras, ara-
nazos, etc. Se prepara el color necesario,
teniendo en cuenta que debe ser el del
fonde y no el de las vetas de la madera.
Se dan unos toques con pincel de acua-
rela o un algodén, procurando que no se
forme una gota, ya que se marcaria al se-
car. Para conseguir el efecto estriado de
la madera, se puede utilizar el pincel. Una
vez logrado el color de fondo, se toma un
color algo mas fuerte para dibujar las
aguas v pequenos nudos de la madera, lo
cual proporciona un mayor efecto final,

Respecto al patinado, se repasan los
rincones con betiin de Judea diluido para
eliminar el polvo y las marcas producidas
por la imposibilidad de acceder a ellos
con la munieca. Cabe aplicar el betiin con
un pincel estrecho y eliminar luego el so-
brante con unos cabos.

81 se aplica una capa de betin algo es-
peso v a continuacion se restriega, se
puede obtener un acabado antiguo en
una superlicie demasiado nueva.

El interior de los cajones y armarios sin
trabajar suele ensuciarse con el paso del
tiempo. Una forma rédpida de adecentar-
los consiste en aplicar una mano de cera
de encerar diluida en trementina y os-
curecida con un poco de betun. Se puede
aplicar a pincel y uniformizar después
con cabos sl es necesario,

GOLPES, ARANAZOS, QUEMADURAS,
BUFAS

Son muy dificiles de eliminar, pero
pueden disimularse mediante cera, bar-
niz 0 goma laca fundida y unos retoques
de color.

El sistema empleado en el apartado de
reparaciones estructurales, que consiste
en mojar y aplicar calor, no es aconseja-
ble porque deteriora el acabado.

Las pastas de madera suelen contener
algun tipe de cola que puede afectar al
acabado vy, al mismo tiempo, requieren un
lijado y un barnizado posterior, por lo que
tampoco son recomendables.

— Cera, La cera puede utilizarse para
tapar cualquier agujero, ademas de los de
la carcoma. Se aplica con el palillo, con
el que tambieén se moldea, y se refunde
y abrillanta con un trapo. Tiene los incon-
venientes de ser demasiado fragil y des-
prenderse con facilidad cuando se utiliza
para rehacer los cantos.

— Barniz. Con un pincel de acuarela se
coge una gota de barniz —nitrocelilosa o
similar— vy se deposita sobre el golpe.
Previamente, si es necesarlo, se tocara
con un poco de color para igualar. Se deja
secar la gota y se repite la operacion has-
ta rellenar el golpe. Si es necesario, se re-
fundird con papel de agua del 360,

— Goma laca fundida. Se acerca una
barrta de goma laca fundida, que previa-
mente habremos fabricado, a una llama o
plancha caliente y se deja caer una gota
en el lugar adecuado. Se moldea con un
destornillador o espatula calientes, pro-
curando no danar el acabado circundan-
te, Si es necesario, se refundira con papel
del 360. Este metodo tiene la ventaja de
que permite moldear cantos, ofreciendo
una mayor resistencia que la cera.

— Color. Las anilinas al alcohol, mez-
cladas con goma laca, permiten hacer pe-
quenos retoques de color. Con un pincel
de acuarela se sigue el arafiazo con el co-
lor apropiado.

— Betin. Se utiliza igual que el color,
sobre todo cuando la raya no ha atrave-
sado el barniz.

— Aceite, Muchos aranazos se mar-
chan aplicando aceite con el dedo.

— Quemaduras. Son muy dificiles de
disimular, Si se ha perdido mucha ma-
dera, se rasca con lija para eliminar €l co-
lor negro y se rellena con alguno de los
sistemas antes expuestos,

51 la quemadura es muy profunda o tan
superficial que no merece la pena elimi-
nar la madera quemada para evitar hacer
un agujero, se pinta la mancha con pintura
plastica o al 6leo del color de la madera
v se imitan las vetas con alge de color.

— Bufas. El método que se expone en
el apartado de reparaciones estructurales
danaria el acabado antiguo, por lo que es
necesario probar otro sistema. Se frota so-
bre la bufa con un tapén de corcho hasta
aplanarla, intentando conseguir, median-
te el calor ocasionado por la friccién, que
la cola adhiera de nuevo a la chapa.







En este apartadc entenderemos por
acabado de la madera las operaciones de
bamizado v lacado.

Aparte de sus prestaciones ulilitarias,
los diversos elemerntos que se construyen
en ebanisteria son apreciados por sus
condiciones decorativas y confort, Asi
pues, su disefio respondera a tal funcion.

El barnizado v lacado son cperaciones
que, mediante el recubrimiento de la ma-
dera en capas finas y con liquidos mas o
menes espesos, al secar confribuyen de
una manera especial a resaltar su funcion
decorativa v le proporcionan una capa de
proteccion.

:OUE SON UN BARNIZ Y UNA LACA?

S0lo podemos aplicar dos de nuestros
sentidos para distinguir la funcion deco-
rativa v el confort de la madera. Estos son
la vista v el tacto. Los recubrimientos
transparentes de tono natural o colorea-
do, que permiten ver la madera, se co-
nocen como barnizados, mientras que los
recubrimientos opacos, que no permiten
verla, se denominan lacados.

51 prescindimos del de la vista, nos sera
imposible distinguir el barniz de la laca.
Algunos entendidos afirman que pueden
establecer diferencias basandose en el
lacto, pero, en realidad, no se pueden to-

Muebie libreria barnizado. Los
rectibrimientos (ransparentes de fono natural
o coloreado que permiten ver la madera se
conocen como barnizados.

1

Introduccion
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mar consideraciones claras de diferen-
ciacién con este procedimiento,

Desde el punto de vista quimico, tam-
bien es dificil establecer diferencias. Sin
embargo, basandonos en el primer enun-
ciado, podemos afirmar que la laca es un
producto quimico opaco, obtenido de
un barniz al que se han afiadido pigmen-
tos opacos. Cuando se aplica sobre un so-
porte le da color y lo oscurece.

EL RECUBRIMIENTO
DE LA MADERA

En cualquier proceso de recubrimiento
de la madera, va sea barnizado o lacado,
intervienen los elementos v operaciones
fundamentales u opcionales que se deta-
llan en el cuadro de esta pagina.

El soporte que hay
que recubrir:
la madera

ELEMENTOS Y OPERACIONES
Elementos Operaciones fundamentales o Operaﬂc;:n::;fnci;r:)ales = Materiales
Inspeccion ocular Luz abundante

Reparacion Eliminacion de defectos Papel de lija, colas y masillas
Preparacian Decolorado y preservacion Amoniaco y reactivo.

Acido oxdlico. Preservante
Lijado Material abrasivo. Papeles de lija

Los materiales
de recubrimiento

Caloracioén o tintado de la

El tefido puede ser opcional

madera Entonado Entonadores
Tenido (s6lo en barnizado) Tintes
Refinado, cerrado y sellado -lF-'eﬁ;ad?J@
del poro de la madera Sgilalaggr
Productos de fondeado:

Aplicacion y lijado del fondo

— barnices de fondo
— fondos para lacados

Aplicacion del acabado

Productos para el acabado:
— barnices
— lacas

Pulido y abrillantado

Piedra pémez, pasta de pulir,
ceras, etc.

Utensilios
y maquinas

Eleccion del utensilio o maquina
adecuados

Eleccién de la técnica que hay que
seguir en la aplicacién

Verificacion y puesta a punto de la
maquina

Eleccion del sistema de secado
mas adecuado

54




GENERALIDADES Y
CARACTERISTICAS DE LA MADERA

El material lefioso acumulado en el
tronco de ciertas especies arboreas es
seleccionado, aserrado y comercializado
para su utilizacién en diversos sectores,
entre ellos el de la ebanisteria.

Por lo que respecta a su constitucién
quimica, la madera esta formada por una
estructura fibrosa conferida a una materia
plastica, que es la celulosa, v un vehiculo
aglomerante o resina, que es la lignina.

La lignina es una mezcla organica de
distintos componentes, como grasas, re-
sinas, sales minerales, ceras, etc.

Algunas de las propiedades fisicas que
tiene la madera influyen de manera de-
cisiva en los acabados de la misma.

El grano es la disposicion que toman las
fibras respecto al eje longitudinal del
tronco del arbol o, en general, de una pie-
za de madera. La textura depende de la
distribucion celular y del tamafio de ésta.
Los veteados son dibujos que aparecen
en superficies longitudinales debido a va-
riaciones de color de la superficie, dife-
rente disposicidén de las células, vasos,
propio desarrollo de los anillos, granos,
nudos, etc. Los poros constituyen la sec-
cidn aserrada de los vasos o canales por
los que se alimentaba el arbol por medio
de la savia. Su conjunto y distribucién se
conoce como porosidad de la madera.
Lios nudos son las secclones aserradas de
las inserciones de las antiguas ramas en
su oclusién con el tronco del arbol. En la

2

El soporte

que hay que

recubrir.
La madera

zona de los nudos aparece una distribu-
cién de grano irregular y alto contenido
en materia resinosa.

La madera, por tratarse de un material
higroscépico (facilidad para tomar agua
del medio ambiente), tiene cierta canti-
dad de agua que se conoce como hu-
medad de la madera. El contenido

dependera de las condiciones atmosfe-

Muebles de dormitorio lacados.
Los recubrimientos opacos,

que no permiten ver la madera,
se conocen como lacados.
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Detalle del funcionamiento del
medidor de humedad, durante su
aplicacion en una madera.

Maderas indigenas: pino, cerezo
y fresno. Pueden observarse su
débil coloracion y sus veteados
dispuestos paralelamente,

ricas a las que esté expuesta y de la
especie de madera. En condiciones al-
moesféricas normales, el contenido de
agua oscla entre el 9 v el 15 %, y liene la
propiedad de autorregularse, es decir, si
mojamos una madera con agua y la de-
james secar, recobrara el grado de hu-
medad entre los margenes citados. Lo
mismo sucedera sl la sometemos a una
fuente de calor y rebajamos su contenido
de agua, dejandola después expuesta a
condiciones normales. La dureza, enten-
dida como resistencia al rayado, meca-
nizado con herramientas, a la deforma-
cion o rotura por golpe, ete., es muy im-
portante a la hora de seleccionar una ma-
dera. Segun su dureza, las maderas se

clasifican en blandas y duras. Las altera-
ciones dimensionales segun las condicio-
nes atmosléricas nos dan el concepto de
confraccion de la madera, que depen-
dera de la naturaleza de la misma v que
puede influir de manera decisiva en la es-
tabilidad del acabado La contraccién
longitudinal, o axial, v la tangencial, o a lo
ancho, son diferentes. Aungue la primera
a veces es imperceptible, la segunda
puede alcanzar valores elevados. Por lo
que respecta al poder de absorcion de
liquidoes, conocido como poder absorben-
te, salvo raras excepciones las maderas
blandas tienen mayor poder de absorcion
que las duras. Como ejemplo de rara ex-
cepclon citaremos el haya, que aunque es
una madera dura, es muy absorbente,

Por su procedencia, las maderas pue-
den clasificarse en indigenas (las que
crecen y se desarrollan en climas tem-
plados, como las de nogal, pino, haya,
abedul, roble, etc.) v exédticas (las que
crecen y se desarrollan en climas tropi-
cales, en presencia de abundante hume-
dad y altas temperaturas, como caoba,
okumé, teka, bubinga, palisandro, za-
pelly, etc.),

A la hora de iniciar el acabado, es ne-
cesario fener en cuenta estas propieda-
des y caracteristicas de la madera. El
contenido éptime de agua o humedad
estd comprendido entre el 8 y el 13 %. Si
el porcentaje es mas bajo, la madera ten-
dra mayor poder absorbente, pudiendo
presentar problemas de tensién y con-
traccion del acabado, mientras que si el
porcentaje es allo puede producirse
el mismo problema de contraccion du-
rante la fase de secado, asi como surgir
otros defectos, por ejemplo, aparicién de
burbujas y manchas en el acabado.




Las maderas duras, generalmente, son
mas adecuadas para obtener buenos aca-
bados, aungque debe realizarse un esme-
rado lhjade, cue dificulta el trabajo. Las
maderas blandas, por lo general, absor-
ben mas humedad que las duras, por lo
que es conveniente enriquecer el aca-
bado mediante alguna pasada adicional
de barniz.

La poreosidad y su concepto de poro
ablerto o poro cerrado también debe te-
nerse en cuenta. Una madera mas porosa
requerira mds pasadas de barniz si se
pretende tapar completamente el poro.
Sin embpargo, sl se desea obtener un bar-
nizado a poro abierto, las porosas seran
las maderas mas adecuadas.

Las maderas indigenas presentan una
celoracion mas débil v una disposicion fi-
brosa o veteado paralelo, propiedad esta
por la que son muy apreciadas como ma-
deras macizas por su gran resistencia.

Sin embargo, las maderas exéticas pre-
sentan una coloracidn muy resaltada v
contrastada, su veteado es muy diverso,
entrecruzado, moteado, ondulado, etc
Aunque no son tan adecuadas como las
indigenas por sus propiedades y precio,
i lo son para usarlas en contrachapados.
Las exo6ticas contienen mayor cantidad de
resinas, grasas, ceras y colorantes que las
indigenas, lo cual se fraduce en una difi-
cultad a la hora del acabado: la adhesion
de los barnices en estas maderas mas
grasientas y resinosas es mas deébil que
en las indigenas. Sin embargo, por su be-
llo coloride y textura, las maderas exoti-
cas son muy apreciadas en los acabados
al natural, es decir, sin tefido.

INSPECCION Y REPARACION
DE LA MADERA

En el mueble o0 madera decorativa pro-
cedente del taller de ebanisteria pueden
existir varios defectos o deficiencias, que
es necesarlo conocer antes de Iniciar
cualquier fase de acabado. Se deben ins-
peccionar minuciosamente todas sus su-
perficies en un lugar bien illuminado.
Ciertos defectos o deficiencias podrén
ser subsanados y otros tendran dificil so-
lucién. En este Gltimo caso es conveniente
rechazar la madera, yva que el acabado no
eliminara los defectos, sino que los acen-
tuard, estando expuestos a que sea de-
vuelio el mueble con el consiguiente
descrédito para la firma productora.

Los defectos mas importantes que se
pueden presentar, prescindiendo de una
mala construccion del mueble o elemento
decoralivo, que es irreparable para el
acabador, son: aranazos, abolladuras por

golpes, manchas, bolsas en la chapa, de-
sencolado de la chapa en los bordes y
presencia de nudos.

Aundue los arafiazos que siguen la di-
reccién de la veta o veteado son mas
dificiles de detectar que los gue se en-
cuentran al través, acabaran siendo des-
cubiertos. En algunos casos €l arafiazo se
puede eliminar con un simple lijado, si-
guiendo siempre el sentido del veteado y
nunca al través porque se producirian
mas aranazos. El lijade debe hacerse por
toda la zona proxima al defecto. En otros
casos sera imposible repararlo con un
simple lijjado, y seré necesarlo quitar bas-
tante material con una cuchilla de eba-
nista de las zonas adyacentes al defecto.
Una vez alcanzado el fondo del arafiazo,
se lijara tada la zona para alisar la super-
ficie desgarrada con la cuchilla,

En las hendiduras o abolladuras por
golpes, las células de la madera han sido
aplastadas, pero las fibras no han resul-
tado dafiadas. En muchos casos se puede
regenerar la posicion de las células em-
papando con agua la zona danada; las ce-
lulas se hinchan y retornan a la posicion
original. Se seca con un pano seco y hm-
pio, a continuacién se pasa una hja fina, y
de esta forma la zona queda reparada. Si
el defecto es muy acusado, se debera re-
currir al masillado.

En la mayoria de los casos, las manchas
se producen al manipular la madera, pu-
diendo aparecer grasas, marcas de polvo
grasiento de las manos, 6xido, manchas
de deterioro por el paso del tiempo, res-
tos de colas, elc. Normalmente desapa-
recen con un lijado correcto, pero si
persistieran, se puede intentar su lmpie-

El soporte que hay
que recubrir,
La madera

Maderas exdticas: iroko, bubinga
y cedro guineano. Pueden
observarse la coloracion
resaltada y los nregulares
veteados.
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Eliminacion de un arafnazo con
papel de lija. Sélo deben lijarse
las zonas préximas al aranazo.

La presencia de nudos en unas
ocasiones se considera un
defecto y en otras son apreciados
por su valor decorativo, como €n
los muebles de este conjunto
dormitorio.

Zza con un disolvente o simplemente con
aguarras, y sini aun asf conseguimos eli-
minarlas, tendremos que recurrir al blan-
quea de la madera por procedimientos
fisicos o quimicos,

Las bolsas en la chapa vy el desenco-
lado en los bordes se deben general-
mente a un mal encolado o a las tensiones
a las que ha sido sometida la chapa du-
rante el proceso de secado de la cola o
incluso por la presencia en esa zona de
algin producto antiadherente. En el caso
de las bolsas se practicard un corte en la
chapa y, en el sentido del veteado, se le-
vantard con precaucion la chapa cortada.

Se limpia la cola antigua y se aplica cola
nueva, se coloca de nuevo la chapa en su
posicion y se deja un peso plano encima
hasta que la cola esté seca. Si el desen-
colado es en los bordes, se procede de
la misma forma, pero sin cortar la chapa.
Si la cola anterior es termopléastica (que
se reviene con el calor), se aplicara calor
encima de la zona afectada con una plan-
cha eléctrica, interponiendo un trapo
seco y limpio entre ésta y la madera, v a
continuacién se coloca encima un peso
plano hasta que se haya enfriado la cola
regenerada.

La presencia de nudos en unas ocasio-
nes se considera un defecto, y en otras un
valor decorativo, En el caso del barniza-
do, si no interesa la presencia de éstos,
se rechazara la pieza para que el ebanista
proceda a su extraccion y posterior relle-
no, parcheando la zona con una chapa si-
milar. Si, por el contrario, Interesaran,
debera tenerse en cuenta, a la hora del
barnizado, que en las zonas donde hay
nudos la acumulacién de productos resi-
nosos es mayor, por lo que previamente
deberd hacerse algun aislamiento local
con algun tipo de imprimacién. En el caso
del lacado, el problema no es tan grave.




En la mayoria de los casos se puede re-
solver el problema con un simple masilla-
do de la zona.

Fl masillado consiste en rellenar los pe-
guenos agujeros con una pasta adecuada.
En algunos casos de chapas muy porosas
y de poca calidad se aplica lambién un
masillado en toda la superficie,

La espatula es la herramienta mas ufi-
lizada para aplicar las masillas. Una vez
exlendidas, se dejan secar, se elimina el
exceso y se lija finamente. Los productos
para masillar se encuentran en el mer-
cado en forma sélida o en pastas muy es-
pesas, a las que se debe exigir gran
capacidad de relleno. Las pastas viscosas
se suministran al uso, es decir, ya pre-
paradas para aplicar, como la conocida
pasta de madera, que se presenta como
una pasta dura de tono natural o con los
tonos mas corrientes de la madera; nogal,
caoba, etc. Lia madera plastica tambien es
un tipo muy conocido de material de re-
lleno, de facil aplicacion y secado répido,
que se presenta en tono natural o colo-
reado como la anterior. Con el polvo plas-
tico se deberd preparar la magilla en el
taller; se mezcla con agua en una propor-
cion aproximada de 3.1 v se amasa con
una espatula. Otro preparado mas casero
es el compuesto por cola blanca de car-
pinteria, a la que se agrega pulpa de ma-
dera y, cpcionalmente, carbonato de cal
molido; se amasa y se aplica. Basandose
en este procedimiento, cada experto apli-
ca las cantidades de mgredientes que
considera mas adecuadas, pero se debe
tener en cuenta crue una cantidad exce-
siva de carbonato de cal dara lugar a una
férmula empobrecida en ligante, con el
consiguiente riesgo de mala adherencia y
resquebrajamiento,

Entre las deficiencias que puede pre-
sentar un mueble o madera decorativa se
encuentran un hjado deficiente y maderas
de distinta porosidad y humedad.

En muchos casos el ljado de carpin-
terfa es insuficiente o deficiente para apli-
car el acabado, por lo que es preciso
realizar un lijado lo mas perfecto posible
antes de proceder al acabado.

La porosidad de la madera que forma
parte de los distinlos componenles del
mueble puede ser distinta, aungue las
maderas o chapas procedan de la misma
partida. Ante tal eventualidad, sera ne-
cesario asegurarse de que la madera de
los distintos componentes lenga la maxi-
ma uniformidad, a fin de evitar desigual-
dades tanto en el tenido como en el
acabado final. Por lo que respecta a la hu-
medad, a la que va hemos hecho refe-
rencla, es preciso asegurarse de gue la
madera tlene las condiciones Oplimas
para el acabado,

PREPARACION DE LA MADERA

Ya hemes comentado que la madera se
presenta con cierto grade de coloracién
segun la especie, v que al mismo tiempo
puede tener algunas manchas que no ha
sido posible eliminar por lijado o limpieza
con disolventes, Probablemente, la colo-
racion, sea en tono o en intensidad, no
es la que se desea para el acabado.
Cuando la intensidad es mas fuerte y ade-
mas nos interesa eliminar las manchas,
debera procederse al decolorado o blan-
cuec de la madera.

En ofras ocasiones, segun el deslinoe del
mueble o madera decoraliva, interesara
protegerlo contra los efectos e insectos
destructores de la madera. En este caso
sera necesario recurrir a la operacion de
preservacion.

Decolorado o blangueo

Con este proceso es poslble pasar, por
procedimientos quimicos, del color os-
curo de una madera de fuerte tonc o muy
coloreada, como nogal, caoba, etc., a un

El soporte que hay
que recubrr,

La madera

Masillado para disimular un
pequeno nudo.

Reparacion mediante encolado

de una pequena tira de chapa
suelia en el borde de la pleza
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Decolorado de una madera
mediante agua oxigenada y
amontaco. Es imprescindible el
uso de guantes, asi como el de
brochas de mango largo.
Cualquier brocha, nueva o vieja,
es valida.

Madera de embero. Una de las
mitades estd al natural y la otra
ha sido decolorada y tefiida con
sapelly.

nitido tono claro, que tal vez no se pre-
sente de forma natural en ninguna de las
especies de madera, como grises nitidos,
rosaceos puros, moderados rubios o pa-
jas, ete., o también cambiar los tonos de
maderas de veteados similares y colora-
cién diferente. Asi podemos pasar del co-
lor rojizo del sapelly al amarillento del
embero en la misma madera de sapelly.

La respuesta al blangueo con un mismo
producto no tendra la misma eficacia en

las distintas maderas, por lo que deberd
usarse el sistema mas adecuado segin las
caracteristicas de cada madera.

SISTEMA CON AGUA OXIGENADA

El agua oxigenada de 110 vol, cuando
se le incorpora un reactivo, provoca, a
traves de una reaccion exotérmica (libe-
racion de calor), un desprendimiento de
oxigeno. Este axigeno liberado es el prin-
ciplo activo de la decoloracion o blan-
queo, que por medio de una reaccién de
oxidacion decolora las sustancias colorea-
das de la madera.

Una vez preparada esta solucion en un
recipiente de plastico, se bahna la pieza
con una brocha o cabos de algoddn e
incluso con pistola aerografica. Para su
aplicacion es necesario utilizar guantes
protectores y careta,

Por lo general, se aplican dos pasadas
de decolorante. Para dar la segunda pa-
sada debera haber transcurrido un tiem-
po no inferior a 60 minutos desde la
aplicacion de la primera,

Como reactivos mas importantes se
emplean el amoniaco, el bicarbonato s6-
dico y el bicarbonato aménico en una
proporcion aproximada del 10 % respecto
al agua oxigenada en la primera pasada
ydel 10 al 156 % en la segunda. El sistema
mas eficaz es el del bicarbonato sédico,
pero es el que tiene menos tiempo 1util de
mezcla (tan solo unos minutos), mientras
que el sistema menos eficaz es el del bi-
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carbonato aménico, que a la vez es el de
maxima duracién util de mezcla. Sea cual
fuere el que se utilice, debera lavarse la
madera con agua, ya que ambos dejan re-
siduos minerales,

El sisterna mas empleado en decolo-
racion o0 blanqueo es el del amoniaco,
que aplicado con la necesaria eficacia no
suele dejar residucs en la madera, pero
su duracion de mezcla 1util es corta (pocos
minutos).

SISTEMA CON ACIDO OXALICO

Este sistema no es tan eficaz como los
anteriores, pero es muy usado por su eco-
nomia, facilidad de empleo v, sobre todo,
por su mejor control en el grado de de-
coloracion.

Se prepara una solucion entre el 8 y el
10% en agua a una temperatura de unos
60-70 °C, y se aplican sucesivas pasadas
hasta alcanzar la decoloracion deseada.
Entre las distintas pasadas debe transcu-
1Tir un tiempo de 8-10 minutos.

Con esta misma solucion de dcido oxa-
lico también se puede hacer la decolo-
racién por el sistema de dos compo-
nentes, que es algo mas enérgico. Se pre-
parard aparte otra solucion de hiposulfito
sédico al b o al 10 % en agua fria. Se apli-
ca primero la solucién caliente de acido
oxdlico, y unos minutos después, la solu-
cién de hiposulfito sédico con una brocha
distinta, dejandola actuar durante unos 15
minutos.

Tanto en uno como en otro sistema es
necesario aclarar postericrmente la ma-
dera con una solucion de perborato s6-
dico diluida al 2 % en agua, para eliminar
los residuos salinos de las anteriores so-
luciones. Por ltimo, se limpia la madera
con agua fria.

Cualguier proceso de decoloracion por
el procedimiento quimico implica una
problemadtica especial tanto en su apli-
cacién como en la manipulacién de pro-

El soporte que hay
que recubrir.
La madera

Madera carcomida por los
insectos. Pueden observarse los
agujeros carcomidos,

Aplicacion industrial de Ia
preservacion de la madera por
autoclave.
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Material, maquinas y utensilios
para el lijado. papeles de lija en
rollo y en hojas, esponjas
recublerias de abrasivo, maqguina
ljadora manual y tacos de
madera.

ductos, por lo que se deberan tener en
cuenta las siguientes normas y precaucio-
nes: se usardn guantes protectores de
goma y carela protectora en los sistemas
mMAS energicos y en los que se despren-
dan vapores; el decolorado se realizara
en locales abiertos y bien ventilados vy, si
es posible, en el exterior. Se utilizaran
brochas de mango largo y, siempre que
sea posible, se evitara el uso de trapos y
cabos. Si no se utilizan guantes protecto-
res, debe descartarse totalmente el uso
de trapos y cabos.

Por otro lado, debe tenerse en cuenta
que sea cual fuere el sistema usado, el se-
cado es largo y su accion decolorante no
es definitiva en la mayoria de casos hasta
el secado total.

No debe forzarse el secado por pro-
cedimientos de calor, va que la accién de
los decolorantes seria menos eficaz, Por
lo general, aunque se considera que con
unas 16 horas a temperatura ambiente se
obtiene el decolorado definitivo, es acon-
sejable un margen de unas 40 horas para
mayor seguridad.

Debemos hacer hincapié en la nece-
sidad de eliminar los residuos deposita-
dos sobre la madera en cada proceso. No
debe pasarse al barnizado sin lijar antes
la madera, ya que en todoes los procesos
se trabaja con scluciones acuosas y las fi-
bras de la madera estaran levantadas.

Preservacion de la madera

Las condiciones en que se encuentre la
madera facilitardn o dificultaran el ataque

de los hongos e insectos. El desarrollo de
hongoes se ve favorecido cuando esta ex-
puesta a temperaturas entre los 4 y 35°C
y a una humedad del 25 al 60 %. A tem-
peraturas inferiores o mas elevadas ce-
sara el desarrollo de los mismos, pero se
reiniciara su desarrollo cuando se retorne
a las temperaturas antes citadas. La co-
loracién de la madera a causa de los hon-
gos variara de parda a grisacea, e incluso
puede llegar a adquirir una tonalidad en-
negrecida.

Algunes insectos y sus larvas, como ter-
mitas o carcomas, atacan la madera cons-
truyendo galerias en su inlerior y orificios
abiertos al exterior, lo que se conoce con
la denominacion de agujeros carcomidos.

La misién del preservante es evitar ta-
les destrucciones depositando sobre la
superficie de la madera un determinado
producto quimico. Existe una amplia va-
riedad de productos preservantes Los
aceiltes bituminosos procedentes de los
residuos de carbonizacion de la hulla son
una mezcla de varias sustancias, entre
ellas la creosota, que constituye el prin-
cipio activo de la preservacion y se en-
cuentra contenida en tales aceites en
mayor o menor grado. Los recubrimien-
tos realizados con creosota tienen la ven-
taja de resistir el lavado con agua, no
atacar los metales y la posibilidad de pre-
parar soluciones fluidas que se pueden
aplicar facilmente con brocha. Sin em-
bargo, entre sus inconvenientes cabe ci-
tar su intensoc olor y color y su dificil
repintado. Su aplicacion queda practica-
mente reducida a elementos de madera
destinados al exterior. Lias sales de cobre
y plomo usadas para preservar la madera
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tienen la propiedad de ser insolubles en
agua y de no ser toxicas para los animales
v las plantas.

Por otra parte, el mercado ofrece mo-
dernos preparados quimicos —disolucio-
nes de productos fungicidas e insec-
ticidas en disolventes organicos y cuya
formulacion varia segun el fabricante—
que realizan esta funcién con una gran efi-
cacla. Se presentan en el mercado bajo la
denominacion de diferentes marcas co-
merciales. Se fabrican en tono natural y
con los tonos mas habituales de la colo-
racion de la madera —nogal, caoba, et-
cétera—, siendo muy adecuado su uso
para maderas destinadas a interiores.
Existe una variedad de estos productos a
los cue se ha incorporado un bamiz, a fin
de que el mismo producto actie como
conservador fungicida e insecticida y
como barniz de acabado. Sin embargo,
estos acabados no pueden recibir una
alta cualificacién. Estos modernos prepa-
rados se presentan muy liquidos o fluidos
y su aplicacién es practicamente al uso.
Sl no es asi vy el proceso lo requiere, se
pueden rebajar con disolventes adecua-
dos. Se debe exigir de ellos alta eficacia,
perfecta penetracion en la madera, que
no manchen ni siquiera los metales, mi-
nima toxicidad para las personas, anima-
les y plantas, insolubilidad en agua y ser
repintables y faciles de aplicar.

Se ha de tener presente que tanto los
aceites bituminosos como los modernos
preparados contienen sustancias aceito-
sas, por lo que el tiempo de secado de-
berd ser lo mas largo posible antes de
aplicar las sucesivas capas de barniz; por
lo general, un lapso de 135 a 20 dias es su-

ficiente. No es recomendable su aplica-
cion con pistola aerogréfica, ya que la
neblina pulverizada en el ambiente siem-
pre es téxica. Su aplicacién mds habitual
es con procha y en procesos muy indus-
trializados, en autoclave y por inmersion.

Lijado

Se entiende por lijado tanto el que se
realiza sobre la madera como el efectua-
do en las capas de fondo de barniz. Su
objetivo es alisar la superficie de la ma-
dera o barniz de fondo, a fin de obtener
una superficie fina eliminando las imper-
fecciones que pudiera tener,

Para tal fin disponemos de cuatro tipos
de papel de lija, que segun el tipo de
abrasivo con que estén hechos se clasi-
fican en: de cuarzo, de granate, de oxido,
de aluminio o alimina y de carburo de si-
licio o carborundo.

En carpinteria y ebanisteria, los tipos
mas usados son los de cuarzo y granate,
mientras que para los acabados barniza-
dos y lacados se utilizan los de aliimina y
carburo de silicio, auncue cada dia es
mas frecuente el uso exclusivo del de car-
burc de silicio tanto para el lijado de la
madera como el de los fondos.

Seqgin el tamarfio del grano del abrasivo
existen diferentes grados de un mismo
tipo de papel de lija, que van desde los
grados gruesos hasta los superfinos.

En los de carburo de silicio, la grada-
cion va desde el grado 220 (entre fino y
muy fine), 240 (muy fino), 280-320-360 (ex-
trafinos) a 400 (superfinos) y se encuen-

El soporte que hay
que recubrir,
La madera

Lijadora vibratoria manual y rollo
de Ija. Esta mdquina, junto con
las de banda manual, se usa en

el ljado mecanico por
Dbrocedimientos manuales.
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Es conveniente un perfecto lijado
de la madera Inmediatamente
antes del tefiido o fondeado de la
misma.

tran en el mercado en forma de hojas o
en rollo.

Es fundamental un perfecto lijado de la
madera, Aunque en la inspeccion se ob-
serve que la madera ya estda lyada, se
debe repetir el hijado hasta obtener la
maxima lisura posible, pues en muchos
casos un mal acabado tiene su origen en
un lijado deficiente. Por otro lado, un
buen lijado siempre economizara barniz,
ya que evitard aplicar alguna mano adi-
cional. Es un error acomodarse y pensar
que la pincha de la fibra ya se guitara con
el lijado de la mano de fondo, porque en
realidad causara problemas de burbujas
y puntos de aguja en el fondo y, como
consecuencia, una mala superficie en el
acabado final Es conveniente realizar
el hjado inmediatamente antes de iniciar
cualquiera de las operaciones de acaba-

do, como tintado o fondeado, ya que por
influencia de la humedad ambiental la
madera puede volver a absorber agua y
levantar la pincha de la fibra, Es nece-
sario recordar que la madera, por su ca-
racter higroscépico, absorbe con mucha
facilidad agua del medioc ambiental en un
corto lapso de tiempo.

La misma exigencia se debe tener con
el lijado de los fondes. Aungque no es ne-
cesario realizarlo inmediatamente antes
de dar la siguiente mano, si es preciso
que la superficie quede perfectamente li-
jada, prestando especial atencion a la
zona de los cantos, donde se acostumbra
a caer en muchos errores, Como, por
ejemplo, no lijar correctamente o lijar en
exceso. En el primer caso se dejaran zo-
nas sin lijar, mientras que en el segundo
se arrancara el fondo de barniz, y tanto en
uno como en ofro caso se presentaran
problemas en el momento de proceder al
acabado de dichas zonas.

Siempre que se lie, tanto la madera
como el fondo, debe hacerse de manera
uniforme y en todo caso en el sentido del
veteado de la madera; lijar al través o en
circulos causard rayas o aranazos. Cuando
se lijen los fondos no debe aplicarse ni
excesiva presion ni excesiva velocidad,
porque el calor producido por una fric-
cion elevada puede reblandecer la mano
de fondo en algunos materiales.

Los papeles mas utilizados para el li-
jado de la madera son los del 220 para
desbastar y 320 para afinar y para el lijado
de fondos, 280-320 para desbastar y 400
para afinar. Es importante que en la tlti-
ma pasada de afinado no quede ninguna
raya, porque si asi fuera con el acabado
se reproducird mas, sobre todo sl se trata
de acabados brillantes.

Debe eliminarse todo el polvo produ-
cido al lijar a fin de no debilitar la adhe-
rencia de los productos de acabado,
preferiblemente con presion de aire
seco, ya que si se ufilizan trapos se coire
el riesgo de contaminar la supertficie, sal-
vo en el caso de usar un trapo bien impio,
y de dejar pelusilla suelta en la madera.
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LOS TINTES Y LA OPERACION
DE TENIDO

Con €l teniido se consigue intensificar,
iqualar o cambiar el tono del color de la
madera.

Si intensificamos el color de una ma-
dera corriente de lono claro y bonito ve-
teado, podemos obtener una variedad
muy apreciada, que puede estar a la al-
tura de las maderas mas caras. En otras
ocasiones el colorido de una madera se
puede presentar de forma irregular, v
con el tefiido se podra igualar en toda la
superficie. En otros casos puede interesar
cambiar el colorido vy, segun el tipo en
que este se presente, sera suficiente con
aplicar el nuevo color encima para cam-
biarlo. En algunas ocasiones, el color pri-
mario de la madera puede manchar o
desvirtuar el que deseamos introducir,
ofreciendo como resultado una celoracién
fea y desmejorada, En este caso se re-
currird al decolorado previo de la madera
antes de realizar el tintado,

En general, se puede decir que un linte
£s una suspension de sustancias coloran-
tes o pigmentos organicos transparentes
en un medio liquido, constituido por un
disolvente que puede ser acuoso u or-
ganico, a los gque en algunos casos se ana-
de una pequena proporcion de un pro-
ducto aglutinante.

Existe una amplisima gama de sustan-
cias colorantes para preparar las tinturas,
segin su procedencia, se clasificaran en
naturales o sintéticas y segun la técnica

Los materiales
de recubrimiento

de aplicacion se distinguiran por el pro-
cedimiento (antiguc o moderno). Entre los
dos criterios existe una correlaciéon o co-
rrespondencia. Entre las técnicas tradi-
clonales se encuentran las realizadas con
colorantes naturales y entre las moder-
nas, las que utilizan sustancias sintéticas.

Técnicas antignas de tenido

Con los colorantes que nos proporciona
el remno vegetal, y en algun caso aisla-
do el reino animal, se pueden preparar
tinturas acuosas para tenir y embellecer
la madera.

Aplicacién manual del teriido con
brocha. El tinte debe repartirse
en el sentido del veteado.




Biblioteca Atrium
de la Ebanisteria - 5

Madera de embero. Una parte
estd acabada al natural mientras
que la otra ha sido decolorada
parcialmente y tintada con
sapelly antes del acabado.

Silla tenida. En los procesos
industriales de fabricacién en
serie de sillas es muy utilizado el
tintado con tintes al disolvente
orgénico por su gran rapidez de
secado.

Entre estos colorantes, la nogalina, €l
indigo, el campeche, la nuez de agallas y
la achicoria son los mas importantes. Aun-
que estos colorantes se depositan sobre
las fibras de la madera, no quedan fijados
a ella, por lo que se debe aplicar otro pro-
ducto para conseguir un perfecto fijado.
Los productos que efectiian esta funcion
se denominan mordientes v la aplicacién
de éstos mordentado; entre ellos, el bi-
cromato de potasio, el sulfato de cobre, el
bicromato sédico y el sulfato de hierro
son los mas importantes.

Técnicas modernas de tehido

En la actualidad se dispone de una am-
plia gama de productos colorantes sinté-
ticos que permiten preparar, mediante su
combinacién, un extenso surtide de fintes
0 tinturas para la madera.

Aungue en muchos casos es dificil o iIm-
posible obtener con ellos el mismo tono
que con un colorante natural, permiten
ampliar la gama de colores que puede
conseguirse con los naturales. El uso de
los sintéticos no exige la aplicacién de
mordients, ya que penetran y se adhieren
perfectamente a la madera.

En las técnicas modernas existen dos
formas de realizar el tintado: por proce-
dimientos quimicos y fisicos.

Los tintes quimicos aparecieron antes
del desarrollo de los modernos colorantes
y actian combinandose qgquimicamente
con las fibras de la madera. Algunos se

encuentran en el mercado en forma séli-
da cristalina y otros en forma liquida; los
sélidos deberén disolverse en agua ca-
liente, en una concentracion del 2 al & %.

Entre los tintes quimicos, el dcido ace-
tico combinado con viruta o limaduras de
hierro proporciona coloraciones agrises
antiguas a las maderas claras, como la de
pino. El amoniaco comercial tifie las ma-
deras amarillentas de un color marron.
Por ejemplo, si se aplica al roble o al cas-
tafio, se obtendra un bonito color marron
suave. El tratamiento del roble con vapo-
res amoniacales, llamado envejecimiento
del roble, es un procedimiento muy usa-
do ya en tiempos anteriores para evitar el
manchado blancquecino cuando se barni-
za sin tefiido previo, La sosa caustica en
solucién tine las maderas de marrén o de
amarillo, segin el tipc de que se trate.
Una solucion de permanganato potdsico
da a la madera una coloracién marrén de-
bil ¢ intensa, segin la concentracion de
la solucién preparada.

El carécter quimico de estos prepara-
dos podra ser acido o alcalino, segun el
producto de que se trate, pero en todos
los casos son productos corrosivos, por lo
que es necesario utilizar guantes de goma
y evilar salpicaduras en la cara durante su
manipulacion. Se aplican con brocha y
deben transcurrir como minimo 8 horas
antes de dar las capas de acabado. Aun-
que en la actualidad son muy poco usados
industrialmente, es necesario recurrir a
ellos cuando se desea obtener determi-
nados efectos que no se pueden lograr
por procedimientos de tintado fisico.




En el tintado fisico, que es el mas uti-
lizado, no existe reaccion quimica entre
el colorante y la madera. Aquél se de-
posita sobre ésta formando una finisima
pelicula sobre toda la superficie.

La clasificacién de estos tintes suele
basarse en el vehiculo disolvente de los
mismos, v siguiendo este criterio son los si-
guientes: tintes al aguuua, tintes al alcohol,
tintes al disolvente organico, tintes hi-
droalcohdlicos y tintes al aceite.

TINTES AL AGUA

Los colorantes usados para la prepa-
racion de estos tintes pertenecen al gru-
po de las anilinas. Estas tinturas se
pueden encontrar en el mercado en dos

Mueble vitrina tenido. Por su
resistencia a la luz y su rapido
secado, los tintes hidroalcohdélicos
son muy apreciados en &l tintado
de muebles.

formas, como colorante sélido en polvo o
en solucién para su uso directo. Entre
ellas, la mas habitual es en forma sélida
por su facilidad de preparacién. Para pre-
parar una solucién de tintura se calienta
agua casi hasta su punto de ebullicién y
se anade el colorante agitando al mismo
tiempo, en una proporcién entre el 2 y
el 4 % sobre la cantidad de agua. Una vez
fria, el tinte esta listo para su usoc. En al-
gunos casos se anade al tinte frio una pe-
quena cantidad de amoniaco.

Entre las ventajas de estos tintes cabe
citar la gran penetracién y humectacién
en la madera, su buena estabilidad a la
luz, facil aplicacion, posibilidad de repin-
tado con cualquier barniz, el que no tre-
pan al aplicar las sucesivas mancs de
acabado y son econdmicos por ser el
agua su disclvente, Entre los inconvenien-
tes se deben mencionar la lentitud en el
secado y la gran facilidad con que levan-
tan la pincha de la fibra de la madera,
aparte de no ser adecuados para tintar
maderas de restauracién, ya que éstas
contendran restos de barniz en la super-
ficie que impediran la absorcion del tinte.
El primero se podra subsanar parcial-
mente por medio de un secado forzado
con calor y por lo que respecta al segun-
do, se podra actuar de dos maneras: la
primera consiste en mojar la madera con
agua, dejandola secar y lijdndola des-
pués, y cuando se aplica el tinte ya no se
levanta la pincha de la fibra; la otra po-
sibilidad consiste en la aplicacién de un
refinador encima del tinte, lo que permite
un lijado posterior sin arrancarlo. Estos
trabajos v el tiempo adicional que requie-
ren pueden influir en que el acabador
fome la decisién de usar un tipo de tinte
que no presente estos inconvenientes,

TINTES AL ALCOHOL

Son disoluciones de colorantes que se
preparan en concentraciones del 1 al 3 %
en alcohol etilico.

Entre sus ventajas cabe sefalar la facil
preparacién, gran brillo o intensidad de
color, secado rapido vy no trepar a las ca-
pas superiores de barniz. Entre sus in-
convenlentes, la escasa penetracion en la
madera, poca estabilidad a la luz y levan-
tar ligeramente la pincha de la fibra. Por
estos inconvenientes son poco aprecia-
dos actualmente, pues sélo se emplean en
la tintura de muebles y objetos baratos o
de uso muy temporal. Sin embargo, por
su buena combinacién con la goma laca
v algunos barnices nitrocelulésicos estos
tintes son apreciados para el retoque de
piezas barnizadas.

Los materiales de
recubrimiento

Silla tefida y sombreada con
tinte a la laca.
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Aglomerado chapado con cuatro
chapas de distinta madera,
fresno, cedro, mongoy y nogal,
sobre las que se ha aplicado el
mismo tinte. Puede observarse el
distinto tono de tefiido en cada
una de ellas.

TINTES AL DISOLVENTE ORGANICO

Son disoluciones de colorantes acidos
en disolventes organicos. Se encuentran
en el mercado en forma liquida y pre-
parados para su utilizacion y se conocen
como tintes permanentes o que no levan-
tan la fibra.

Entre sus ventajas destacan la buena
solidez a la luz, secado rapido y no levan-
tar las fibras de la madera entre las mas
importantes, y ademas pueden mezclarse
hasta cierta proporcién con barnices ni-
trocelulésicos. Sus pequencs Inconve-
nientes son: penetracion a la madera
entre regular y buena, pudiendo ser re-
movidos ligeramente por los disolventes
de la mano de barniz posterior, Por sus
importantes ventajas y relativos inconve-
nientes son muy adecuados y apreciados
en el tenido moderno de la madera.

TINTES HIDROALCOHOLICOS

Son disoluciones de colorantes en al-
coholes especiales, que han sido desa-
rrolladas en los ultimos anos. En sus pro-
pledades se pueden considerar como in-
termedios entre los tintes acucsos y los
tintes al disolvente organico, reunen las
ventajas de los dos tipos y presentan muy
pocos inconvenientes. Asi pues, su seca-
do es rapido, son resistentes a la luz, no
levantan las fibras de la madera, su pe-
netracion en ésta es buena y no son re-
movidos por los disolventes de la mano
de barniz posterior.

Estos preparados se comercializan sin
agua, pero pueden diluirse con ésta. Has-
ta una proporcion del 5% aproximada-
mente no diluira el tinte, sino que es
posible que lo intensifique. Sélo con pro-
porciones superiores de agua empieza a
diluirse el tinte. Debemos tener en cuenta
que a medida gue aumentemos el con-
tenido de agua, nos iremos apartando de
las propiedades del tinte como hidroal-
cohdlico para acercarnos mas a las pro-
pledades de los tintes al agua. Son mas
caros que los anteriores, perc por sus
grandes ventajas terminan siendo mas
asequibles.

TINTES AL ACEITE

Se preparan a base de colores de al-
quitrdn en aceites especiales y disolven-
tes del tipo nafta, bencina o aguarras. Se
suministran preparados para Su Us0 ¥ en
una gran variedad de tonos, pero se ha de
tener en cuenta que su comportamiento
en coloracién no es el mismo en las di-
ferentes maderas, por lo que antes de
realizar el tenido es necesario hacer una
prueba en un trozo de madera sobrante
y de la misma partida que se va a tefir.

Las ventajas mas importantes de estos
tintes son: éptima solidez a la luz, no le-
vantar la fibra de la madera, un profundo
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Los materiales de
recubrimiento

Sobre esta madera de mukaly se

poder penetrante en la madera, facil apli-
cacidn y buena transparencia. Sin embar-
go, sus inconvenientes presentan serios
problemas sobre todo a la hora del aca-
bado, Por su lento secado, que como mi-
nimo necesita 24 horas, v el no ser
repintables directamente si no se proce-
de previamente a una mano de impri-
macién aislante, su uso es muy limitado.

TINTES AL ACEITE PIGMENTADOS

Se componen de pigmentos, en gene-
ral semitransparentes, molidos en aceite
de linaza cocido y diluidos con disolven-
tes del tipo aguarras. Suelen contener
ademads algun acelerante de secado.

En realidad, ateniéndonos a los crite-
rios mencionados, no pueden usarse
como tintes, pero son muy adecuados
para preparar productos para el patina-
do. Su penetfracion en la madera es muy
deficiente, ya que se quedan muy super-
ficialmente, tienen mala estabilidad a la
luz, su transparencia es deficiente y, al
igual que los anteriores, no se puede apli-
car directamente ninguna mano de barniz
sobre ellos. El secado de estos tintes es
también muy lento.

TINTES CON AGLUTINANTE
FILMOGENO

Entre ellos se encuentran los llamados
entonadores, que se componen de colo-
rantes o pigmentos transparentes, una re-

sina que normalmente es nitrocelulosa y
estdn rebajados con un disolvente ade-
cuado, Se usan para igualar los tonos irre-
gulares de la madera que se presentan
en el mismo mueble. Cada dia es mas fre-
cuente el uso de maderas distintas para
fabricar un mismo elemento o mueble.
Asi, podemos encontrar una mesa con el
sobre de madera de castafo y las patas
y travesafios de haya. Se trata de dos ma-
deras de distinta tonalidad, que conse-
guiremos igualar aplicando un entonador.
Por su contenido en nitrocelulosa, es di-
ficil su aplicacion con brocha o esponja,
pero puede hacerse con pistola asrogra-
fica. La pelicula depositada sobre la ma-
dera serd muy tenue por el escaso
contenido en sélidos del entonador, pero
permite el repintado.

Los tintes a la laca son en realidad lacas
coloreadas. Estos preparados se encuen-
tran en forma muy concentrada en color,
por lo que deberan rebajarse con dilu-
yentes para su aplicacién. Se encuentran
en el comercio en los tonos mas habitua-
les de la madera. Su secado es rapido y
su transparencia, muy buena. Se utilizan
mezclados con el barniz para dar ento-
nados en las manos finales de acabado.

LOS BARNICES Y EL BARNIZADO
DE LA MADERA

En la introduccion hemos comentado lo
que se debe entender por barniz, vy al
mismo tiempo hemos descrito desde un
punto de vista practico sus diferencias
con la laca.

ha aplicado tinte cacba a
diferentes concentraciones.

1) a tono lleno; 2) rebajado cuatro
veces con disolvente adecuado,
3) rebajado ocho veces con el

mismo disclvente. Pueden
observarse las diferentes

tonalidades que van apareciendo.

Un tono determinado puede

consequirse con la dilucidn de un

tinte concentrado,
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La utilizacién de los barnices es mile-
naria, pues va las antiguas civilizaciones
los usaban para diversos fines, pero se
puede decir que desde hace unos qui-
nientos afios no han sido utilizados en la
fabricacion de muebles. Desde entonces
hasta hace sélo cincuenta afios aproxi-
madamente, los unicos barnices impor-
tantes eran los barnices al aceite y los
basados en resinas naturales, como la
goma laca, el copal, etc. Durante este
tiempo, en los barnices de resinas natu-
rales se apreciaba su gran propiedad de-
corativa, mientras que en los barnices al
aceite eran sus ventajas practicas, como
la dureza y resistencia a la humedad, pro-
piedades que no tienen los barnices de
resinas naturales.

Los barnices en la actualidad

El gran desarrollo industrial de los bar-
nices en Europa y América se inici6 des-
pués de la I Guerra Mundial, al disponer
de nitrocelulosa, y se consolidd definiti-
vamente con la aparicién de las resinas
sintéticas, de los disolventes procedentes
de la quimica del petréleo y con la apa-
ricién de las modernas técnicas y maqui-
nas de aplicacion.

Aunque durante los ulhimos cuarenta
anos los nuevos barnices han desbancado
a los tipos tradicionales antes citados, aun
en la actualidad persisten éstos, ya sea
porque se han adaptado a la técnica ac-
tual, como el barniz al aceite, o porque
ningtin barmiz actual puede suplir algunas
de sus propiedades, como las del barniz
de goma laca.

Los barnices actuales mas importantes
para recubrir la madera son los que se
describen a continuacion.

BARNICES RESINICOS AL ACEITE

Si los antiguos barnices al aceite se
componian de resinas naturales en acei-
tes, como el de linaza o el de Tung, los
modernos barnices de resina al aceite se
componen de una resina sintética espe-
clal como una alquidica con gran conte-
nido en aceite.

Estos barnices secan por oxidacion. En
realidad es una reacciéon lenta, pero se
puede acelerar con la adicién de produc-
tos secantes en la formulacién, Entre los
barnizadores se conocen con la denomi-
nacién de barnices sinteticos.

Existen algunas variedades con las que
se consiguen tiempos de secado relati-
vamente cortos.

BARNICES AL ALCOHOL

Son disoluciones de resinas naturales
en etanol (alcohol etilico). Ademés del
etanol pueden contener algin otro disol-
vente alcohdlico, pero siempre es el eta-
nol el principal disolvente. Se pueden
preparar en frio o en caliente, usando sélo
resinas naturales solubles en alcohol. La re-
sina mas utilizada es la de goma laca.

Goma laca

La goma laca como materia prima es un
producto de la India y Ceilan. Se forma
en las ramas y brotes de determinados
4rboles como consecuencia de las pica-
duras de un insecto. La materia prima es
la goma laca en palillos de los que, des-
pués de ser sometidos a un proceso de
elaboracidén y purificacion, se obtiene la
goma laca comercial. Contienen resina,
ceras, un colorante amarillento o anaran-
jado y cierto porcentaje de colofonia que
debe estar indicado. Cuando el porcen-
taje es superior al 3 %, se debe rechazar
y, si es inferior, se puede considerar
COmo pura.

En el mercade se puede obtener la
goma laca sin cera o descerada, asi como
la goma laca blanca o clara que estara
descerada y blangueada (sin colorante).
Se puede obtener preparada en forma de
barniz, por lo general a una concentra-
cién del 60 %, o en su forma de resina en
hojas o escamas de aspecto dorado tos-
tado y brillante, siendo esta la forma mas
habitual de venta. Para preparar la diso-
lucidn, se disuelve la goma laca en alco-
hol etilico normal o desnaturalizado.

Lia concentracién para su uso debe es-
tar situada entre el 22 y el 40 %. 5i se ha
adquirido en solucién, deberd rebajarse
con alcohol a los porcentajes indicados.
Los limites mas bajos de concentracion
(entre el 20 y el 30 %) se utilizan para apli-
car con pistola y entre el 30 y el 40 %,
para aplicar con mufieca. La concentra-
cién ideal es el 35 %,

Aparte de la concentracién de la di-
solucién, existen otras dos propiedades
fundamentales: el aspecto y el color.

Si la disolucion de goma laca se pre-
senta furbia y coloreada, contiene ceras
y colorantes. Si se presenta transparente y
coloreada, no contiene cera, pero si co-
lorantes. Si se presenta turbia y sin color,
contiene ceras, pero no colorantes, Si
aparece clara y transparente no contiene
ni ceras ni colorantes. Es importante com-
probar estas propiedades para asegurar-
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nos de que disponemos de la goma laca
en la forma mas adecuada para su apli-
cacion concreta.

El color natural de la goma laca es el
amarillento anaranjado. Cuando se aplica
a una madera clara, ésta toma dicho color
suavemente, por lo que la goma laca, en
su color natural, sélo se usa en maderas
de color oscuro, como nogal, cacba, etc.
La goma laca descerada y blanqueada
solamente tiene un ligerisimo color ama-
rillento y altera muy poco el color de una
madera clara.

Se debe tener en cuenta que las diso-
luciones de goma laca con su colorante
natural son mucho més estables que las
soluciones de goma laca clara, Estas l-
timas siempre deben usarse recien pre-
paradas.

a) La goma laca puede tener diversos
empleos:

— Sellador, Con la goma laca dispo-
nemos de un excelente sellador tanto
para la madera al natural como tenida. La
concentracién adecuada para este uso es
del 28 al 30 %, ya que concentraciones
més elevadas pueden provocar el agrie-
tamiento de las capas superiores de bar-
niz. El tipo mas adecuado es el que
contiene ceras; éstas dan mayor poder de
relleno, pero provocan turbidez en el co-
lor del fondo. Sobre un fondo sellador de
goma laca se puede aplicar barniz de go-
ma laca e incluso barniz nitroceluldsico,
procurando que no haya remocién. En
ningin caso podra aplicarse un barniz
reactivo,

— Barniz de acabado. Puede utilizarse
con este fin sobre cualquier tipo de fondo.
Auncue en el caso del sellado puede
aplicarse con pistola, en el acabado debe
trabajarse a mano a fin de obtener el ma-
ximo rendimiento. Se suelen dar entre 3
y 6 pasadas delgadas con intervalos de
entre 2-3 horas.

— Producto de retoque. La goma laca
pigmentada es especialmente adecuada
para retocar aquellas piezas que hayan
sufrido algtin desperfecto. En realidad, es
una operacion muy habitual en restaura-
ci6n v en la correccion de defectos, in-
cluso en plezas barnizadas con resinas
sintéticas o barnices reactivos. Coloreada
con colorantes solubles al alcohol se usa
como entonador incluso en los interiores
de muebles, evitando asi €l tintado.

— Abrillantador. Se aplica con mufieca
frotando con rapidez la superficie aca-
bada. Aunque en el pasado era una téc-
nica muy utilizada para abrillantar
acabados, hoy dia no es muy apreciada,
va que para abrillantar una superficie de
barniz modermno existen ofras técnicas
mds adecuadas que proporcionan al bar-
nizado altas prestaciones. Mas adelante

se detallaran estas técnicas en el capitulo
correspondiente.

— Imprimacion aislante. La goma laca
tiene importantes caracteristicas aislantes
cuando se usa como imprimacion. Tiene
la propiedad de aislar las posibles con-
taminaciones de la madera, como grasa,
cera, restos de cola, elc., que perjudica-
rian el acabado con lacas nitroceluldsicas
vy barnices reactivos,

b) Caracteristicas de la goma laca:

— Ventajas. Cran durabilidad vy resis-
tencia mecanica a los golpes y roces, 1a-
pido secado, facil pulimentacién, buenas
propiedades sellantes, buen producto
abrillantador, imprimador aislante y bue-
nas propiedades para retoque.

— Inconvenientes. Resistencia casi nu-
la a la humedad, que la cubre de un velo
blanquecino con aspecto manchado, dé-
bil resistencia al calor y al alcohol, muy
poca resistencia a los disolventes y apli-
cacion exclusiva para profesionales.

— Formas de aplicacion. Se puede
aplicar con pistola; pero lo mas habitual
es hacerlo con mufieca. No es recomen-
dable aplicarla con brocha.

— Secado. Se seca por evaporacién
del disolvente alcoholico y depdsito de
las moléculas de goma laca unas sobre
otras sin que se produzca ninguna reac-

cién quimica.

BARNICES NITROCELULOSICOS

La materia prima fundamental, que da
nombre a estos barnices, es la nitrocelu-
losa. Se obtiene por tratamiento cquimico
de la celulosa con acido nifrico en pre-
sencia de dcido sulftirico. La nitracién ma-
xima se sitla alrededor del 12%, no
siendo aceptables nitraciones superiores
en celulosas que vayan destinadas a cu-
brir materiales.

Los barnices nitroceluldésicos se usan
desde finales de la I Guerra Mundial, ya
que al existir un excedente de nitrocelu-
losa utilizado como explosivoe durante la
guerra, habia que darle una aplicacion in-
dustrial. Asi empezaron a fabricarse las
llamadas lacas zapén, que eran disolucio-
nes muy espesas de nitrocelulosa, Por
esta razon su uso era muy limitado, ya que
debian prepararse con escaso contenido
sélido para favorecer su manipulacién y
aplicacién,

Mas tarde aparecieron nuevas calida-
des de nitrocelulosa de menor viscosi-
dad, con las gque era posible preparar
disoluciones mas concentradas y fluidas.
En la actualidad se dispone de una amplia
gama de nitrocelulosas, que se distinguen
por su diferente viscosidad a la misma

Los materiales de
recubrimiento

Mueble escritorio
barnizado con goma
laca.
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Por sus buenas propiedades de
transparencia, los barnices
nitrocelulésicos son muy
valorados en el acabado de
diversos muebles.

Por sus excelentes propledades
de tacto, los acabados
nitrocelulésicos son muy
apreciados en elementos que se
deben tocar con cierta
frecuencia.

concentracién y que se clasifican en tres
grupos: de baja viscosidad, media visco-
sidad y alta viscosidad; la eleccién de uno
u otro tipo dependera de las caracteris-
ticas del barniz que se desee fabricar.
Los barnices de nitrocelulosa no son
simples disoluciones en disolventes o1-
génicos, como la goma laca. En realidad
un simple barniz de este tipo no seria re-
comendable, ya que resultarfa quebra-
dizo y careceria de ofras propiedades me-
cénicas, como la adherencia al soporte.
Para evitar el resquebrajamiento, se ana-
den plastificantes, con lo que la pelicula
de barniz se elastifica, mientras que para

mejorar las propiedades de adherencia y
brillo se afiaden resinas sintéticas.

Nitrocelulosa, plastificantes y resinas
sintéticas o naturales constituiran la ma-
teria sélida o no volatil del barmiz. Los di-
solventes v diluyentes serén la matera
volatil del mismo.

Los barnices de nitrocelulosa pueden
presentarse, en ocasliones, com un aspec-
to turbio, al que en principio debe res-
tarse importancia. Este puede ser debido
a la incorporacién de ciertos aditivos para
obtener funciones especificas del barniz,
como un grado mate, favorecer el lijado,
efcétera.

La nitrocelulosa tiene el aspecto de una
masa blanca esponjosa, parecida al al-
godén ordinario. Siempre debe estar hu-
medecida con algtin tipo de alcohol o de
plastificante para su manipulacion.

a) Los usos de los barnices nitrocelu-
losicos son:

— Tapaporos liguide. Su aspecto, una
vez seco, es transparente e incoloro. Es
un barniz perfectamente vélido para se-
llar los poros de las maderas de veta ce-
rrada, ya que los tapa sin meodificar el
tono ni el color del tefiido de la superficie.
No son muy adecuados como tapaporos
en el caso de las maderas de veta abier-
ta: en estos casos son mas adecuados los
tapaporos en pasta.

— Sellador. Es una variante del tapa-
poros liquido, pero mas adecuada para
aplicar con pistola. Tanto el tapaporos 1f-
quido como el sellador podran usarse,
una vez lijados correctamente, como fon-
dos para acabados barnizados, siempre
que éstos no sean del tipo reactivo.

— Barniz de acabado. Tanto el tapa-
poros como el sellador pueden usarse
como acabados con la aplicacién de dos
o lres manos y posterior matizado con alu-
minio con o sin encerado. La preparacion
especial de los barnices nitrocelulosicos
proporciona acabados directos de gran
calidad. El aspecto de la pelicula es muy
nitido y transparente, aunque el barniz li-
quido sea turbio y blangquecino.

b) Las caracteristicas de los barnices
nitrocelulésicos son:

— Ventajas. Su tiempo de secado, muy
corto, es la principal ventaja de estos bar-
nices. Son més resistentes al calor y la hu-
medad que la goma laca, aundque su
resistencia no es muy buena. 81 se pre-
paran bien, presentan gran resistencia al
alcohol, buena transparencia, ya que no
afectan la textura ni el tono de la madera
e incluso realzan su belleza, son muy
agradables al tacto y de facil reparacién.

— Inconvenientes. No pueden aplicar-
se con brocha ni sobre un tinte penetran-
te al aceite, a menos que éste no se aisle
con goma laca previamente. Su resisten-
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cia al calor v a la humedad es regular,
pero es escasa a los disolventes v la luz.

— Forma de aplicacién. Se pueden
aplicar con cabos y con pistola, segun su
preparacion. Pueden prepararse lo sufi-
cientemente electrostaticos para este uso,
asi como para el barnizado en cortina,
aunque no es recomendable, No son ade-
cuados para su aplicacién con brocha o
pincel, ni con maquinas de rodillos.

— Secado. El secado de los barnices
nitroceluldsicos se realiza por secado fi-
sico, tal como se ha descrito en el apar-
tado de la goma laca.

BARNICES REACTIVOS

Son preparados a base de resinas sin-
téticas que precisan un segundo compo-
nente para su secado.

Si los tipos de barnices al alcohol y ni-
trocelulésicos tras la evaporacion del di-
solvente secan por medios fisicos, los
barnices reactivos, ademas de la evapo-

racién de los disolventes, requieren una
reaccién quimica. El secado, o mejor
entendido aqui como endurecimiento o
reticulacion de la o las resinas, es favo-
recido por la accién quimica de un de-
terminado producto que se conoce como
endurecedor o catalizador.

Se denominan endurecedores aquellos
segundos componentes que entran a for-
mar parte de la pelicula del barniz y ac-
than como un integrante mas del barniz
seco. También son conocidos como com-
ponentes. En cambio, reciben el nombre
de catalizadores aquellos segundos com-
ponentes que, a través de una deter-
minada accién quimica, provocan el en-
durecimiento (en este casoc es mas ade-
cuado el término catalizacién) del barniz.
Al hablar de endurecimiento o cataliza-
cién nos referimos a las resinas del bar-
niz. La catalizacién va acomparada de
una posterior reticulacion de las resinas.

Con estos barnices se pueden conse-
guir importantes cualidades mecanicas y
quimicas en la pelicula seca, aunque tie-
nen el inconveniente de exigir dos pro-

Los materiales de
recubrimiento

Por su buena resistencia al agua
y los alcoholes, los acabados de

poliuretano se aplican en
aquellos muebles que pueden
sufrir derrames de bebidas y

licores, como éste, equipado con

mueble bar.
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Biblioteca Atrium
de la Ebanisteria - 5

Por su excelente resistencia al
agua y los agentes domésticos de
limpieza, los acabados y también
los fondos de poliuretane son
muy utilizados en mobiliario de
cocina.

ductos, por lo que la proporcion de
mezcla debe ajustarse al maximo a las in-
dicaciones del fabricante. La mezcla
debe hacerse en el momento de la apli-
cacidén, ya gue su estabilidad, también
llamada vida de mezcla, es limitada. Asi-
mismo, Son Imas 0 menos sensibles a la
temperatura (a mayor temperatura am-
biente, menocr vida de mezcla).

BARNICES DE POLIURETANO

Los dos componentes de estos barni-
ces se suelen diferenciar como compo-
nente A, que contiene la parte flexible del
barniz, y componente B o endurecedor,
que contiene la parte dura o rigida.

El componente A incluye una resina o re-
sinas flexibles de poliéster saturado, o
del tipo alquidica, que aportan grupos del
tipo OH, En el barniz, éstas se encuentran
rebajadas en disolventes apropiados y
ademas pueden contener ciertos aditivos.
En la formulacion se puede incorporar ni-
trocelulosa si se considera oportuno.

El componente B incluye la resina o re-
sinas duras de isocianato que aportan
grupos NCO y estan rebajadas con disol-
ventes adecuados.

El componente A tiene por si solo una
larga estabilidad (afios), mientras que la
del componente B es limitada, ya que sus
resinas son sensibles al calor, la humedad
v los disolventes alcohdlicos. Se evitaran
la incidencia de estos tres factores en el
componente endurecedor, las tempera-
turas altas y que el agua y los disolventes
alcohdlicos entren en contacto con el pro-
ducto del envase,

La relacién de mezcla estara indicada
por el fabricante, siendo las mas habitua-
les relaciones de mezcla A'B 1gual a 2.1,
4:3 y 1:1. Lia vida de la mezcla es limitada,
pudiendo oscilar entre 4 y 12 horas segtn
la reactividad de las resinas y la cantidad
de resina del endurecedor, 51 las resinas
son de cardcter muy reactivo, la vida de
la mezcla es mas corta, y si existe una
cantidad elevada de resina del endure-
cedor, aln sera mas corta.

Las resinas de poliéster reaccionan al
entrar en contacto con la resina de iso-
cianato por medio de los grupos OH y
NCO correspondientes.

La pelicula aplicada es de secado ra-
pido. Tras un proceso de evaporacion de
los disolventes y reaccién quimica de los
dos componentes del barniz, éste que-
dara seco, formando las resinas por me-
dio de una reticulacion, un entramado y
entrelazado que proporciona unas pro-
piedades fisicas y quimicas éptimas a la
pelicula seca.

Existe una variedad de poliuretanos
que funciona con un sclo compeonente,
son los llamados prepolimeros de isocia-
natos, Estos poliuretanos no contienen
grupos OH, sino unicamente grupos NCO
que en el endurecimiento del barniz uti-
lizan los grupos OH de la humedad del
aire (grupos OH del agua) para su reti-
culado v secado. El secado es mas lento
que el de dos de los componentes vy su
estabilidad en envase es limitada, siendo
aun mas limitada si se ha abierto el en-
vase v se ha extraido parte del producto,
yva que la humedad de la camara de aire
puede provocar un rapido endurecimien-
to. Es recomendable usar todo el barniz
cuando se abra el envase,
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Se utilizan para barnizar parqués de
madera y de corcho, asf como para el
barnizado de exteriores.

Los poliuretanos de dos componentes
fienen un uso mucho méas generalizado
que éstos. Pueden utilizarse en cualquier
clase de madera tanto en muebles como
en puertas, etc. Su principal caracteristica
es una buena resistencia a la humedad y
a los productos de limpieza domésticos,
por lo que son muy apreciados para el
mobiliario de cocina y bafio. Incluso se
pueden preparar para parqué y para ex-
teriores, pero en tal caso se debera in-
dicar expresamente, ya que la mayoria
del tipo de dos componentes no estan
preparados para tales funciones.

a) Los usos que pueden tener los bar-
nices de poliuretano son:

— Sellador y fondo transparente. Su as-
pecto es transparente o turbio, y su mi-
sién, cerrar el poro en la primera pasada
y, tras su secado y lyado, como capa de
fondo en la sequnda pasada. Aunque se
estd investigando la fabricacién de un
barniz de poliuretano que en una sola pa-
sada retina las dos condiciones anterio-
res, esto resulta dificl de conseguir,
principalmente en el caso de las maderas
de veta ablerta.

Los barnices de fondo de poliuretano
deben producir una capa transparente y
de relleno uniforme, de fAcil lijado y que,
por otra parte, altere lo menos posible la
vistosidad de la textura y el color de
la madera. Se aplica habitualmente con
pistola y con cortina.

— Barniz de acabado. También puede
ofrecer un aspecto transparente o turbio.
Su formulacién estd especialmente pre-
parada para obtener el acabado final

Se aplica con los mismos sistemas que
para los fondos.

— Sombreador. Barniz con acabado
transparente y coloreado, que se usa para
sombrear vy difuminar.

Su aplicacion més habitual se realiza
con pistola aerografica.

— Imprimacién. Se utiliza para prote-
ger la madera de la penetracion del agua,
por ejemplo, en las obras; durante la co-
locacién de los marcos en albafileria; y
como imprimacion aislante en el proceso
del barnizado con poliéster.

b) Las caracteristicas de los barnices
de poliuretano som:

— Ventajas. Su tiempo de secado es
corto, son resistentes al calor, a los agen-
tes domésticos de limpieza, &lcalis y di-
solventes y también al agua. Pueden
prepararse barnices muy duros, que
ofrezcan una buena resistencia al amari-
lleamiento por efecto de la luz, vy que
afecten poco la transparencia, la textura
y el color de la madera.

— Inconvenientes. La vida de la mezcla
es limitada y su reparacion e incluso su
pulimentacién son dificiles de conseguir
Los acabados no se pueden aplicar con
brocha ni los fondos sobre tintes al aceite.

— Aplicacién de los barnices de poliu-
retano. Se pueden aplicar con todos los
sistemas de pistola: aerografico, airless y
electrostatico, asi como con maquina de
cortina y rodillos.

En ciertos casos se usan por inmersion
y en el caso de los fondos, también con
brocha. Un ejemplo de este dltimo es
cuando el uso de la pistola es incémodo,
teniendo en cuenta entonces que el lijado
presentara mayores dificultades debido a
la formacién de cordones en la pelicula
de barniz seca.

— Secado. El secado es quimico. Tras
la evaporacién del disolvente, la reaccién
quimica culmina el proceso de secado.

BARNICES DE POLIESTER

El principal componente de los barmni-
ces de poliéster son las resinas de po-
liéster insaturado.

Las resinas se obtienen por la reaccion
de esterificacién de un polidacido con un
polialcohol, normalmente acido bibasico
con alcohol bibalente en un medio di-
suelto en un disolvente que interviene en
la reaccion. Este disolvente es el estireno
que, al igual que la resina de poliéster ob-
tenida, es portador de dobles enlaces.
Estos dobles enlaces, conocidos también
como enlaces no saturados, tienen un pa-
pel fundamental en la formacién de la pe-
licula de barniz.

Los materiales de
recubrimiento

Mueble de barnio lacado. El fondo
y el acabado son de poliuretano.
Al igual que en el mobiliario de
cocina, los bamices y lacas de
poliuretano son muy empleados
en el acabado de los elementos
para barno.
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El barniz de poliéster se adecua
muy especialmente a los
acabados barnizados de marmol
sobre el que tiene excelente
adherencia.

Para la fabricacién del barniz de po-
liester no se suele utilizar otro disolvente
que el estireno.

El endurecimiento del barniz de po-
ligster tiene lugar cuando se rompen los
dobles enlaces, con lo cual la reaccion de
la resina se produce por entrecruzamien-
to y autorreticulacion de estos enlaces
abiertos hasta conseguir su total polime-
rizacion. El resultado es una pelicula seca
de gran dureza, pero con la suficiente
elasticidad para no romperse,

La rotura de los dobles enlaces se pro-
duce por calor, que en el barniz de po-
ligster se consigue por la accion guimica
y la liberacién de calor que tiene lugar
cuando se produce la reaccion de un me-
tal pesado ante un perdxido organico. Asi
pues, al barniz de poliéster se aplica un
acelerante metdlico en forma de sal me-
talica y al catalizador, el peréxido orga-
nico. En el momento de su aplicacién se
mezclan los dos componentes, iniciando-
se asi la reaccion antes mencionada. Aun-
cque el calor no es perceptible en la
pelicula de barniz, es bien patente en el
envase en gue se ha realizado la mezcla,
La vida de la mezcla es limitada, sdlo en-
tre 10 y 15 minutos, por lo que se debera
tener precaucion para que el producto no
se catalice en la pistola. Si asi sucediera,
deberd desmontarse ésta y proceder a su
limpieza con decapante,

A fin de evitar estos problemas provo-
cados por la corta vida de mezcla del bar-
niz se han desarrollado una serie de
procesos para su aplicacion industrial. El
primero de ellos es conocido como sis-
tema del fondo activo, en el que se aplica
el catalizador sobre la pieza de madera,
se espera unos 20 minutos y luego se le
aplica el barniz de poliéster que contiene

la sal metalica, normalmente sal de co-
balto. Es el sistema mds usado en los pro-
cesos de barnizado de poliéster por
cortina. En otro sistema, la mezcla de los
dos componentes se realiza en el cabezal
aplicador de la maquina, por lo que los
diferentes componentes deben ser lle-
vados desde dos depodsitos separados,
mediante dos tubos, a dicho cabezal, la
dosificacién debe ser lo mas exacta po-
sible, de acuerdo con las especificacio-
nes del fabricante. Existen diferentes
sistemas de trabajo v la eleccién del mis-
mo estara condicionada por las caracte-
risticas de la magquina. Con dos o tres
componentes de barniz se pueden abar-
car todas las posibilidades,

Existen tres variedades de barniz de
poliester: parafinico, de brillo directo y
de curado por rayos ultravicleta (rayos
UV). Los primeros contienen parafina,
que en el barniz seco aflora a la superfi-
cie. Estos son adecuados para su uso
como fondos, los de brillo directo dan al
acabado gran brillo sin necesidad de pu-
limento v los curables por accion de los
rayos UV constituyen un caso especial, ya
gue no precisan la adicién de perdxido,
y la resina ha sido preparada para auto-
rreticularse sola con la ayuda de un adi-
tivo promotor llamado fotoiniciador, que
se activa cuando el barniz entra en el
campo de accién de los rayos ultravioleta,
Estos barnices se suministran en un solo
componente tanto para fondos como para
acabados.

Existe una variante de barniz, llamado
poliacrilico, que en realidad es un barniz
de poliéster, con todas sus propiedades y
caracteristicas, al que se ha aplicado un
disolvente acrilico en la fase de fabrica-
cion del barniz.
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Los barnices de poliéster revoluciona-
ron el sistema de barnizado moderno en
el curso de los anios 60 al conseguirse bar-
nizados de altas prestaciones, que era
imposible obtener con los barnices nitro-
celuldsicos. Sin embargo, el desarrollo
posterior de los poliuretanos, que apenas
presentan problemas de aplicacion, re-
dujo considerablemente el uso de los po-
liésteres, En la actualidad se registra
cierta tendencia al alza de su uso, sobre
todo en los sistemas mas industrializados.

a) Los usos que pueden tener los bar-
nices de poliéster somn:

— Capa de fondo. Se consigue cerrar
el poro y al mismo tiempo producir el
grosor suficiente con una sola aplicacién.

Los mas usados para este fin son los pa-
rafinicos, auncue cualquiera de los tres fi-
pos mencionados es valido.

— Barniz de acabado. Los tipos de bri-
llo directo y los curables por rayos UV
ofrecen acabados de alto brillo e impor-
tantes propiedades mecdanicas. El tipo pa-
rafinico usado como acabado exige un
lijado posterior y su pulimentacion.

b) Las caracteristicas de los barnices
de poliester son.

— Ventajas. Dan acabados de alto bri-
llo y calidad, tienen gran resistencia al
agua, disolventes y productos domesticos
de limpieza, gran dureza y también tie-
nen resistencia a la luz.

— Inconvenientes. Su aplicacion es
complicada v requiere alta profesionali-
dad; liberan vapores molestos durante su
aplicacién y su secado posterior, son de
muy dificil reparacién, y para su aplica-

cién se requiere el empleo de equipos de
elevado coste.

— Formas de aplicacién. Pueden apli-
carse por cualquier sistema de pistoleado
con mAquina de cortina y de rodillos o
también por inmersién,

— Secado. Su secado es quimico y su
evolucién se desarrolla segiin se ha in-
dicado anteriormente,

BARNICES DE AMINORRESINAS:
UREA FORMOL

La urea formol, que forma parte del
grupo de resinas conocidas como ami-
norresinas, constituye la resina base en
este tipo de barnices. Como simple co-
mentario senalaremos que con la mela-
mina formol, otra de las resinas de este
grupo, se fabrican los tableros melamini-
cos, pero no tiene ninguna relevancia en
el campo del barnizado en taller como
acabado del mueble. Asi pues, tan solo
con la urea formol prepararemos los bar-
nices del tipo aminorresina para el bar-
nizado, También son conocidos como
barnices endurecibles al acido, puesto
cue el segundo componente esta formado
por algun tipo de este.

El componente bamiz, ademas de con-
tener la resina de urea formol, debera lle-
var algin tipo de resina alquidica para
dar flexibilidad a la pelicula seca, ya que
si no la contuviera y la inica resina fuera
la de urea formol, la pelicula de barniz
aplicada acabaria cuartedndose. Estas re-

Los materiales de
recubrimiento

En los dormitorios juveniles son

muy frecuentes el fondo de

poliuretano y el acabado de urea

formol por sus excelentes
propiedades de dureza
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Biblioteca Atrium
de la Ebanisteria - 5

Por su excelente resistencia al
amarilleamiento, los barnices

acrilicos son muy usados en el
acabado sobre maderas claras.

sinas se encuentran rebajadas con sus di-
solventes adecuados en el barniz. El
segundo componente o catalizador con-
tendra el acido disuelto en disolventes,
siendo los més empleados el &cido clor-
hidrico y el para-toluen sulfénico.

La pelicula de barniz sélo se forma con
las resinas del primer componente, que
se secan por medio de una reaccion de
catalisis 4cida provocada por el sequndo
componente,

a) Usos de los barnices de urea formol:

— Sellador y barniz de fondo. Como los
poliuretanos, cierran el poro con la pri-
mera mano v lo cubren con la segunda.

Su aplicacion como fondo es muy poco
usada por el riesgo de cuarteamientos de
la pelicula, En la aplicacion de fondos se
requiere un grosor determinado y, debi-
do al gran endurecimiento que adquieren
estos barnices, puede resultar peligroso.
Lia utilizacion de un poliuretano es el pro-
cedimiento mas practico, aunque el aca-
bado ultimo se haga con urea formol.

— Barniz de acabado. Se emplea con
mayor frecuencia que en fondo. Por lo ge-
neral, se aplica sobre un fondo de poliu-
retano.

Por su gran dureza, se usaba como bar-
niz de parqué, pero su uso ha decaido, ya
que las peliculas de barniz extremada-
mente duras son fragiles y pueden rom-
perse al recibir un golpe. Actualmente es
muy empleado como barniz de acabado
en la fabricacion de sillas.

b) Caracteristicas de los barnices de
urea formol;

— Ventajas. Son econdmicos y tienen
mayor capacidad de relleno que los ni-
trocelulosicos, buena resistencia quimica
frente a ciertos disolventes, facil aplica-
cion, buena adherencia a la maders,
tiempo de secado corto y buena resisten-
cia al amarilleamiento por efecto de la luz,
ademas de gran dureza.

— Inconvenientes. Son poco resisten-
tes a los golpes, tiempo o vida de mezcla
limitado, dificil reparacién, sensibles al
agua, al alcohol y a los dcidos, despren-
dimiento de vapores de formol durante el
secado, con su olor caracteristico, y no
pueden aplicarse en capas gruesas.

— Aplicacién, Con pistola aerogréfica.
También se pueden preparar para ser
aplicados con equipos electrostaticos que
no requieran elevada resistividad.

— Secado. El secado es guimico, por
medio de la reaccién de catdlisis antes
descrita,

Hay que tener en cuenta que el endu-
recimiento de la resina de urea formol es
progresivo durante algin tiempo a pesar
de haber secado el barniz, A medida que
se endurece es mas propensa al cuartea-
do. Por tanto, puede cuartearse unos me-
ses después de su aplicacién si no se ha
previsto a la hora de la formulacion.

BARNICES ACRILICOS

Los barnices acrilicos son muy pareci-
dos a los del tipo poliuretane e incluso al-
gunos son denominados poliuretanos
acrilicos. Lia resina bésica es acrilica, por-
tadora también de grupos OH y, por tanto,
curable por medio de los endurecedores
que contienen resinas isocianatos.

Estos barnices requieren una cantidad
menor de endurecedor, ya que las resi-
nas acrilicas contienen, por lo general,
menos grupos OH que las resinas de los
poliuretanos, La proporcién mas usual de
mezcla es de 4:1 respecto a AB.

Existe una variedad de resinas acrilicas
en la que estas reticulan solas, es decir,
son autorreactivas. Con estas resinas se
pueden preparar barnices por el sistema
de disolucién en agua, constituyendo los
bamices acuosos. S1 bien para algunos
usos son utilizados como en el caso del
parqué, todavia estan en fase de investi-
gacién y experimentacion, pudiendo lle-
gar a ser los barnices del futuro, pues
producen menos dafios ecolégicos que
los barnices actuales.

La principal ventaja de los barnices
acrilicos es, aparte de consumir poco en-
durecedor, su elevada resistencia a ama-
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rillecerse por efecto de la luz. Aunque
son poco utilizados como barnices, las la-
cas blancas que estdn preparadas con
ellos son muy apreciadas por su resisten-
cia a amarillecerse.

A pesar de no consumir mucho endu-
recedor, lo que repercute de forma po-
sitiva en su coste, 1a realidad es que son
caros, ya que la economia conseguida por
este lado se contrarresta, e incluso se so-
brepasa, por el elevado precio de las re-
sinas acrilicas.

Su secado es quimico y su forma de
aplicacién mdas habitual es con pistola
aerografica.

LAS LACAS Y EL LACADO
DE LA MADERA

Como ya hemos dicho, la laca es un
barniz al que se han ncorporado pig-
mentos opacos.

Aungue al lector pueda resultarle ex-
trafia esta definiciéon tan concreta por ha-
ber ofdo hablar de lacas transparentes, la
realidad es que el uso cofidiano de los
productos de recubrimiento y el de sus
sistemas de aplicacién ha creado muchas
veces confusion en ciertos conceptos. Un
ejemplo es la goma laca, que por su norm-
bre da a entender que es una laca, cuan-
do no siempre ha sido designada con este
término, ya que algin sector determinado
la llama barniz de goma o simplemente
goma, ¥y, sin embargo, la denominacion
que ha predominado es la de goma laca,
tal vez porque es la expresion mas anti-

gua o por el nombre del insecto que la
produce. Otro ejemplo sobre esta contra-
diccién es la operacion de aplicacién de
fondo, que recibe tres denominaciones
diferentes: aplicacién de fondo o fondea-
do, imprimacién y masillado. Las dos 1l-
timas ya lienen su propia denominacién
en su uso concreto, por lo cual deberfa-
mos guedarnos unicamente con la pri-
mera, es decir, aplicacién de fondo o
fondeado. Pero en la practica debemos
adoptar expresiones concretas para en-
tendernos y facilitar la compraventa de
los productos, asi como su aplicacién.

La laca china

La materia prima se obtiene de ciertos
arboles que se cultivan en China y Japon,
de los que se extraen, mediante una in-
cisidén en su tronco, unes jugos de aspecto
emulsionado y color blanquecino dque
constituyen el bamiz o laca v que exten-
didos en forma de pelicula se oxidan fa-
cilmente por la accién del oxigeno del
aire, proporcionando un recubrimiento
duro v a la vez flexible de gran resisten-
cia, ademas de una éptima adherencia a
la madera. Otras propiedades de la laca
china son; la gran resistencia al agua, a los
acidos y a los alcalis.

Aunque a veces se emplean directa-
mente, en algunas ocasiones se mezclan
con ciertos aceites vegetales secantes
producidos también por arboles del mis-
mo pais, que mejoran el secado vy facilitan
su aplicacion.

Los materiales de
recubrimiento

En los acabados lacados blancos
son muy habituales las lacas

acrilicas de poliuretano, por su
caracterisiica de gran resistencia
al amarillearniento por la luz

El acabado de los muebles de
estilo oriental suele realizarse

con productos basados en las

lacas chinas,
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Créfico de la formacion
de los colores.

Para la aplicacién de las capas de fon-
do (una o dos generalmente) se suelen in-
corporar cargas minerales de distinto
color a fin de cerrar el poro y obtener
el color de fondo deseado, disponiendo al
mismo tiempo de una base dura para la
aplicacion de las sucesivas manos, pre-
viamente apomazada con piedra pomez
muy fina y humedecida.

En las sucesivas pasadas se acostum-
bra a aplicar el barniz, siendo muy im-

portante apomazar bien en cada pasada
con piedra pémez o lija muy fina. Debe
tenerse en cuenta que hay que dejar que
cada una de ellas cure a una temperatura
de unos 35°C y una humedad del 80 %
aproximadamente,

Las lacas Coromandel presentan dibu-
jos realizados con estilete en las lacas. Se
consiguen rebajando material de éstas,
para producir después rellenos con lacas
de otros colores.

Azules
oscuros fi

(4.° Cuadrante
Azul

Amarillo |]

aranjas

1.%" Cuadrante

3

%" Cuadrante
Azules ©
verdosos

2.° Cuadrante

Verdes
azulados . Verdgs
Verde amarillentos
Granates 0i6
claro )
Violetas S S i Naranjas claros
claros Rosas pastel

Marfiles
fojizos
1.?' Cuadrante

Amarillo

Verdes azulad
claros pastel

Marfiles
verdosos

2% Cuadrante

Amarillos

Verde

Verdes amarillentos
pastel
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Las lacas en la actualidad

Cada grupo de barnices por adicion de
pigmentos proporcionara la laca corres-
pondiente del mismo grupo.

El barniz de resina al aceite (sintetico)
daré la laca sintética, comunmente cono-
cida como esmalte sintetico. El barniz de
poliuretano proporciona las lacas de po-
liuretano. Un barniz de poliéster, las lacas
de poliéster, mas conocidas como lacas po-
liacrilicas. El barniz de urea formol da
lugar a las lacas de urea formol, que prac-
ticamente no se usan, Un barniz acrilico
dard las lacas acrilicas.

Debemos advertir que el fabricante de
lacas no parte de un barniz de uso normal
en barnizado y por la simple adicién de
un pigmento fabrica la laca, sino que uti-
liza ciertos productos para mejorar la
laca. Sin embargo, el uso de un barniz co-
mmiente y la simple adicién de pigmento si
es un procedimiento muy habitual en los
talleres.

Los pigmentos son suministrados por el
mismo fabricante del barniz en forma de
pasta finamente molturada en gran varie-
dad de colores.

LA COMPOSICION DE LOS COLORES

Existen diversos graficos para la repre-
sentacién de los distintos colores, que
constituyen una valiosa ayuda para obte-
ner un color determinado.

El grafico que se expone en la pagina
80 es uno de los mas sencillos, pero no
carece de utilidad practica.

Situados en una circunferencia los cua-
tro colores méas usuales —rojo, amarillo,
verde y azul— y considerando aparte el
blanco y el negro, que también interven-
dran, se ira describiendo la formacién de
los diversos colores. Los colores que es-
tan situados opuestamente en el grafico
se dice que son contrarios y los adyacen-
tes, complementarios.

Una mezcla entre dos colores contra-
rios no tiene sentido, aunque luego se
buscard una utilidad practica. La mezcla
de dos colores contrarics dara como re-
sultado un color sucio.

Con la mezcla entre colores adyacen-
tes se obtiene una gama de colores utiles
para el lacado. Las mezclas de rojo con
amarillo daran una gama de colores niti-
dos, que se situardn en el primer cua-
drante de la circunferencia y, segin la
propercion de uno o de otro, el nuevo co-
lor se acercara mas o menos al rojo o al
amarillo. Este primer cuadrante contiene,

por diversas mezclas, una gran variedad
de colores muy usados en el lacado. En
el segundo cuadrante se encontraran los
colores obtenidos con las mezclas de
amarillo v verde, en el tercero las mez-
clas de verde y azul y en el cuarto, las de
azul y rojo. Al igual gue en el primer cua-
drante, el color obtenido se acercara mas

0 menos a uno de los de partida de la .

mezcla segun la proporcién en que se
haya mezclado.

Fl color blanco es el que da claridad y
luminosidad, mientras que el negro es el
que da intensidad y oscuridad. La mezcla
de ambos produce la diversa escala de
grises con caracteristicas propias.

Si a uno de los colores obtenidos en
cualquiera de las mezclas le anadimos
blanco, lo clarificaremos y al mismo tiem-
po le daremos luminosidad, variando el
tono pero no el color. En cambio, si le
mezclamos negro en una peguena pro-
porcion, lo intensificaremos y lo oscure-
Ceremos,

Se puede decir que la incorporacion
de blanco o de negro no interfiere en el
graflico de colores. Con la mezcla de
blanco podemos hablar ahora de la nueva
formacion de tonalidades y podemos dar
con mayor precisién denominaciones de
colores a sus variantes, como marfiles, ro-
sas claros, salmones, etc. Pero sl afiadi-
mos blanco y una pequefia proporcion de
negro, podemos variar el color, ya que en
realidad hemos introducide un nuevo co-
lor en la mezcla, que es el gris, apare-
ciendo entonces una gran diversidad de
colores que se situaran en el cuadrante
originario cuyo grafico no esté dibujado.
Entre estos nuevos colores tendremos: los
arena, tabaco, vison, rosado, elc., que se
sitian en el primer cuadrante; los colores

Los materiales de
recubrimiento

Representaciéon grafica de la
diferencia de color entre dos
probetas o muestras de color.
lia medida tomada con €l
colorimetro permite la
representacion grafica de las

diferencias de color durante €l
proceso de ajuste de éste en la
pantalla de un PC. Este grdfico

expresa un conceplo diferente
a los indicados antes en la

formacién de los colores a base

de mezclas. Aqui sélo muestra

Ia

diferencia entre un color patron,

gue se pretende reproducir, ¥

el que se estd preparando como

reproduccion de dicho patron.
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Conjunto de muebles de
comedor lacados en negro con
laca de poliuretano. Los sobres
estdn acabados con barniz de
poliuretano.

de los ofros cuadrantes asi obtenidos tie-
nen poca lmportancia en lacado, aungue
también sean utilizados.

Al pretender obtener un color por el
sistema de mezcla descrito, es posible
cque no consigamos el resultado deseado.
51 observamoes el predominio que no se
desea de un determinade color y la di-
ferencia es pequena, podremos solucio-
nar el problema anadiendo una pequena
proporcion de su contrario, que hara de-
saparecer el predominio de aquél, por
ejemplo, si pretendemos obtener un mar-
fil de tono ligeramente verdoso, que es-
tara situado en la zona de los marfiles
debajo del amarillo, y en la pequena adi-
cién de verde con la que teniamos que
entonar la mezcla de blanco y amarillo
nos hemos pasado, dando lugar a un ex-
ceso de verde, buscaremos el contrario
de éste, que es el rojo, y afiadiremos una
pequena cantidad (trazas), asi, el reflejo
excesivo del verde desaparecera.

Debemos tener en cuenta que la co-
rreccion del color basédndose en la sus-
traccién con el contrario séle da resultado
cuando las canfidades que hay que sus-
traer son pequenas (pequenos reflejos) y
esta sustraccion siempre producird un
pequeno ensuciamiento del color.

La adicion del contrario también tiene
otra aplicacién. Por ejemplo, sl deseamos
obtener el color marrén, serd convenien-
te partir de una mezcla adecuada de 10jo
y amarillo, préxima al naranja, y oscure-
cer con azul en lugar de negro, ya que
obtendremos un marrén més aceptable.

El color contrario exacto de otro deter-
minado siempre lo obtendremos median-
te el trazado del diametro de la cir-
cunferencia partiendo del punto en cque
se encuentre este ultimo.

Como ya hemos comentado, un gris se
obtiene con mezcla de blanco vy negro,
pero la tonalidad de este gris no es muy
acertada para el lacado. Por lo general,
el gris se entona ligeramente con otro co-
lor usando cantidades muy pequenas. Asi
pues, con marrén o rojo se obtendrdn los
grises rojizos, con amarillo y marrén, el
gris perla y con azul, el gris azulado.

LAS LACAS DE FONDO

En los fondos usados en lacado se si-
guen los mismoes criterios que en los aca-
bados. Partiendo de un barniz de fondo y
con la adicién de los pigmentos y demas
cargas cubrientes se obtiene la corres-
pondiente laca de fondo, que en el mer-
cado puede presentarse bajo otras deno-
minaciones, como masilla de fondo o 1m-
primacion fondo. Es aconsejable colorear
o pigmentar la laca de fondo con el mis-
mo ceolor que el acabado. Aunque este
muy generalizado el usc de un fondo
blanco como fondo universal, para colo-
res claros y un fondo gris o negro para
colores oscuros, no es lo mas adecuado,
ya gue cualguier arafiazo en la mano de
acabado descubre la diferente coloracién
del fondo acentuando el aranazo.

PROPIEDADES GENERALES
DE LOS BARNICES Y LACAS

Producto ligquido

a) Contenido en sélidos. Un barmiz o
laca se compone de dos partes, una so-
lida y otra liquida. La cantidad en peso de
solidos es el extracto seco del producto,
gue se expresa como tanto por ciento re-
ferido al peso total de barniz o laca.

% Sélidos = P. materia s¢lida % 100
P. total producto

b) Viscosidad. Es la capacidad del bar-
niz o de la laca para fluir. La viscosidad
es lo contrario de la fluidez, y nos da una
idea de lo espeso del producto.

Los aparatos para medir la viscosidad
se denominan viscosimetros. Existen di-
versos tipos, pero los mas utilizados hoy
en dia para la aplicacién de barnices y
lacas son los de vertido y mas concreta-
mente los de vaciado a través de las co-
pas Ford n* 4 y 6.

La copa Ford consta de un cilindro con
fondo cénico y un orificio circular de 2, 4,




6, 8, 10 mm de didmetro en un vertice in-
ferior. La copa Ford n.° 4 tiene un orificio
de 4 mm y la n.” 6, de 6 mm,

Para medir la viscosidad se llena la
copa con el producto hasta el ras, tapo-
nando el orificio inferior al mismo tiempo
con un dedo. Una vez enrasada, se abre
el orificio y al mismo tiempo se pone en
marcha un cronémetro, parandolo en el
preciso instante en que se agote el liqui-
do de la copa. Se leen los segundos trans-
curridos durante el vaciado, que daran la
medida de viscosidad del liquido. Cuanto
mas espeso sea un producto determina-
do, mas tiempo tardara en vaclarse y se
dird que es mas viscoso.

La copa més usada es lan.” 4, pero para
barnices v lacas mas espesos se utilizard
la n.° 6. Como dato orientativo, si la n.° 4
da una viscosidad superior a 150 segun-
dos, sera conveniente utilizar la n.° 6, ya
que nos dard una medida mas real.

La viscosidad de los productos tiene
gran importancia en la aplicacién de pro-
ductos para el acabado y varia con la
temperatura —a mayor temperatura me-
nor viscosidad y a menor temperatura
mayor viscosidad—, por lo que hay que
tener en cuenta que la medicion de la vis-
cosidad de un producto debe realizarse
siempre a la misma temperatura, que nor-
malmente es de 20 °C.

¢) Densidad. Es el peso de laca o bar-
niz por unidad de volumen. Si tomamos
como unidad de volumen el cm® v pe-
samos en g, tendremos la densidad en
g/cm®, que también equivaldra a kg/l.

Para medir la densidad se enrasa una
probeta de 100 cm® y se pesa. El peso
neto del producto en g dividido entre 100
dara la densidad en g/cm®.

A = Peso en g de la probeta vacia
B = Peso total de la probeta enrasada de
producto en g

100

En muchas ocasiones, la densidad esta
directamente relacionada con el cente-
nido en solidos. Generalmente, a mayor
contenido en sélidos mayor densidad,
aundgue no constituya una regla general.

No se debe confundir la densidad con
la viscosidad. En ocasiones se suele decir
que un producto determinado tiene mu-
cha densidad porgue parece espeso o
VISCOS0, V VICeversa.

Es necesario tener claros estos concep-
tos. Por ejemplo, se dira que una laca tie-
ne mucha densidad cuando es muy pe-
sada y que tiene poca densidad cuando es
poco pesada; serd muy viscosa cuando sea
muy espesa y poco viscosa cuando sea muy
fluida. Los términos ligera o adelgazada
en ocasiones se utilizan para decir que la
laca es fluida.

d) Estabilidad. Es el tiempa de vida del
producto en el envase sin abrir. La esta-
bilidad depende del tipo de laca o barniz.

e) Estabilidad de la mezcla o vida de
la mezcla. Se refiere a los barnices y lacas
de dos componentes, y es el tiempo ma-

Densidad = en g/cm®

Lios materiales de
recubnmiento

Conjunto de muebles dormiforio

lacados en verde, con fondo y
acabado de poliuretano.
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Méquina recuperadora de
disolventes. Aungue, por lo
general, los disolventes
recuperados sclo deben usarse
para limpieza, en cierlos casos su
calidad es tan aceptable que
pueden utilizarse de nuevo coimo
dilnyentes. Este es el caso de los
disolventes recuperados por la
maguina que muestra la
Iotografia.

ximo gue la mezcla estd en buenas con-
diciones para su aplicacion.

f) Conductividad eléctrica. Es la capa-
cidad de la laca o barniz para actuar
como conductor electrico. Es muy impor-
tante en las lacas de tipo electrostatico,
en las que mas que de conductividad se
habla de su inversa, resistividad.

Producto aplicado

1. Durante el secado. Secado es el pro-
ceso por el que un barmiz o laca pasa del
estado liquido al sélido,

La velocidad de secado es muy impor-
tante, sobre todo, en los acabados direc-
tos. Es conveniente una velocidad de
secado lo méas rapida posible para evitar:

— El depdcsite de particulas de polvo
ambientales en la superficie.

— El ablandamiento o remocién de la
capa de fondo por accién de los disol-
ventes del acabado.

— La manipulacion lenta de las piezas
acabadas.

a) Secado libre de polvo. Tiempo que
transcurre desde la aplicacién hasta el
momento en que las particulas de polvo
no se adhieren a la pelicula.

b) Secado al tacto. Periodo de tiempo
transcurride desde la aplicacién hasta
que se puedan tocar las piezas sin dejar
marcas.

¢) Secado al doblado. Tiempo trans-
currido desde la aplicacién del producto
hasta el momento en que se pueda dar la
vuelta a la pleza para aplicar la otra cara.

d) Secado para lijar. Tiempo necesario
para lijar un fondo en condiciones opti-
mas.

e) Secado al repintado. Tiempo nece-
sario para aplicar una nueva capa de bar-
niz o laca, sin riesgos de remocion.

2. De la pelicula seca

a) Elasticidad. Propiedad de resisten-
cia de una pelicula seca a las variaciones
dimensionales de la madera sin que se
cuartee.

Las variaciones dimensionales son cau-
sadas por los cambios de temperatura y
humedad, que afectan especialmente la
madera.

La elasticidad disminuye al aumentar el
grosor de la pelicula seca, Una laca o bar-
niz con una elasticidad aceptable puede
perderla si se aumenta el grosor de la pe-
licula con la aplicacion de varias capas.

b) Adherencia. Fuerza de union de la
pelicula a la madera o a ofra mano de bar-
niz o laca.

La adherencia debe ser lo suficiente-
mente buena para soportar las variacio-
nes dimensionales de la madera que
pueden provocar el levantamiento de la
pelicula. Ademas, si la adherencia no es
buena, cualquier arafiazo o golpe puede
arrancarla,

c) Poder cubriente, Capacidad del pro-
ducto de depositar una pelicula lo mas
gruesa posible en una aplicacion normal
y, 5i se trata de lacas, de dar al mismo
tiempo la maxima opacidad posible.

El contenido en sélidos puede estar di-
rectamente relacionado con el poder cu-
briente, aunque también pueden influir
olras propiedades que son mas complejas
de analizar.

d) Dureza. Propiedad de resistencia de
una pelicula a la deformacién o a la huella
producida por un golpe o rozadura, La
dureza serd mayor cuanta mas resistencia
ofrezca al rayado y a la abrasion

e) Lijado, o facilidad para el lijado. Cua-
lidad que debe tener un fondo para per-
mitir el alisado con un material abrasivo.

D) Nivelacidon. Capacidad de un barniz
0 laca para producir una regular exten-
sibilidad en toda la superficie, cuyo re-
sultado tiene que ser una pelicula com-
pletamente lisa.

g) Transparencia, Propiedad que de-
ben tener los barnices tanto de fondo
como de acabado, a fin de resaltar al ma-
ximo el tono y la textura de la madera,

h) Brillo y grado de brillo. Aspecto que
presenta la superficie de una pelicula de
laca o barniz al reflejar la luz.

El aspecto de esta luz reflejada deter-
mina los distintos grados de brillo:

— Mates. No existe reflejo de luz.

— Semimates, Tienen un ligerisimo re-
flejo de luz.
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— Satinados. Reflejan valores préximos
al 50 %.

— Semibrillantes. Son brillos ligera-
mente matizados. '

— Brillantes. Gran reflejo de la luz
Practicamente actilan como espejos.

Al aumentar el brillo, se incrementa la
dificultad para obtener un acabado per-
fecto. Cualquier irregularidad de la ma-
dera y del barniz quedara reproducida ¥,
al mismo tiempo, aumentada.

1) Lisura superficial y tacto. Sensacién
de suavidad vy finura que se experimenta
al tocar el acabado.

Para obtener el méximo tacto posible
en un acabado es preciso que

— lLa laca o barniz sea lo mas fino po-
sible (filtrado fino).

— No se depositen particulas de polvo
durante el secado.

— La laca o barniz esté bien formulado
para este fin.

APLICACION DE LOS BARNICES
Y LACAS

Los barnices y las lacas se suelen fa-
bricar con una viscosidad mas alta que la
que requiere su uso. Por tanto, antes de
proceder a su aplicacién debe ajustarse
la viscosidad para que sean aplicables.

Auncue algunos tipos de barnices se
suministran al uso, las lacas, en cambio,
se presentan con una mayor viscosidad
para evitar las sedimentaciones.

Fl ajuste se realizara con los disolven-
tes o diluyentes adecuados.

Los disolventes

Generalmente, cada fabricante espe-
cifica cudl es el disolvente adecuado para
su producto. Se debe tener en cuenta que
los poliuretanos exigen los disolventes co-
nocidos como disolventes poliuretano, los
nitroceluldsicos son mas versatiles, los de
urea formol se suelen suministrar al uso y
los poliésteres exigen disolventes mas
especificos, como estireno o disolvente
acrilico. ;

Cuando no se aplican los disolventes
correctos, o en su debida proporcion, los
resultados pueden ser muy deficientes.

Los disolventes pueden clasificarse de
distintas formas, por ejemplo:

Por su velocidad de evaporacién:

— Disolventes de evaporacion rapida,

— Disolventes de evaporacion media.

— Disolventes lentos o retardantes.

Por el tipo de producto al que vayan
destinados:

— Disolventes para goma laca.

— Disolventes para nitrocelulésicos.

— Disolventes para poliuretanos.

— Disolventes para poliesteres.

Existe, ademas, en el mercado un con-
junto de disolventes especiales para re-
solver diversos problemas de aplicacién:
disolventes antivelo, disolventes anticra-
ter, disolventes antiburbujas, disolventes
retardantes o conservadores para poliu-
retanos, etc.

Los refinadores

Por aplicacion de un refinador se en-
tiende la primera operaciéon de formacion
de pelicula en los diferentes sistemas de
acabado. El refinador es la base en la que
se aslenta todo el acabado, y ahi radica
su importancia,

Las fibras de la madera que hayan que-
dado levantadas después del tenido se-
r&n empapadas v fijadas por el refinador,
y tras el lijado obtendremos una superfi-
cie lisa sin que exista posibilidad alguna
de absorcion.

El refinador actia como aislante de las
materias resinosas y grasientas de la ma-
dera que perjudicarian la adherencia de
los fondos de barniz.

Por ser productos de baja viscosidad y
bajo contenido sélido, se adaptan perfec-
tamente al contorno de los poros y vetas
sin formar puentes, lo que favorece el
agarre del fondo y evita que éste forme
puentes en el poro por aplicarlo a visco-
sidades mas altas. Ademds, mejora la
fransparencia de las peliculas de barni-
zado al no formar bolsas entre el material
y el soporte.

Ceneralmente, se prepara con nitro-
celulosa, con una proporcion méxima del
10 % en materia sélida, y su aplicacion ha
de realizarse en una sola pasada, tenue y
regular, ya que la pelicula sélida que
debe formar ha de ser muy fina. La apli-
cacion mas habitual se hace con pistola,
con una presion de aire de 1,5 a 2 kg/cm?®
v un paso de boquilla de 1,5 mm.

El sellador

El sellador tiene la mision de cumplir
los objetivos del refinador cuando no se
aplique éste o de reforzar su eficacia con
una buena union entre los dos.

Debe cerrar el poro de la madera en
toda su superficie v adaptarse a las for-
mas del poro y veteado sin rellenarlos. En
realidad, la primera mano de fondo dilui-
da actia como sellador.

Los materiales de
recubrimiento
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Mueble auxiliar acabado con
barniz de una éptima
transparencia,

En la practica se denominan selladores
los propios preparados nitrocelulgsicos
de fondo que, bien diluidos, cumplen este
fin, Se aplican con pistola con una presion
de 1,5 - 2 kg/cm? y paso de boquilla de 2
milimetros.

La aplicacién del fondo

La capa de fondo constituye el gran ar-
mazén de las peliculas del acabado. Su
misién es dar relleno e igualar cualquier
imperfeccion de la superficie de la ma-
dera dejandola uniforme.

En los casos de barnizado a poro ce-
rrado, éste debe guedar totalmente
cerrado y cubierto, mientras que en los
de barnizado a poro abierto no debe lle-
nar sus cavidades. De ahi que su concen-
tracién en materia soélida, asi como su
viscosidad, sea variable segun el efecto
que se quiera conseguir.

Los requisitos que debe reunir un buen
fondo son:

— Buena adherencia a la madera, al re-
finador o al sellador.

— Rapidez en el secado, pueslo que en
los procesos industriales no inferesan los
tiempos de espera ni las retenciones de
material.

— FPacilidad de lijado, tanto a mano
como a maguina, sin embozar el papel
de lija.

— Ha de ser repintable en el tiempo
mas breve posible,

— Buen poder cubriente, salvo en el
caso de que se use para poro abierto.

Segun el material de que se trate, se
puede aplicar por uno u ofro sistema.

Por lo que respecta al gramaje de apli-
cacién, en pistoleado es de unos 200 g/m®
aproximadamente para los tipos nitroce-
lulésicos y poliuretanos, y de 250 a 300
g/m? en los tipos de poliéster y poliacri-
licos, con una presién de 2-2,5 kg/cm® y
un paso de boquilla de 2-2,8 mm.

La aplicacién del acabado

El acabado es la tltima mano de barniz
o laca del proceso. Aplicado sobre la
capa de fondo, previamente bien alisada
mediante lijado, forma una pelicula a la
que se deben exigir grandes cualidades.

Segun el destino del mueble, se de-
bera seleccionar un tipo u otro de pro-
ducto de acabado. Los poliuretanos son
los més adecuados para muebles de co-
cina o de bafio, ya que el barniz o laca
estard mas expuesto a la accién de la hu-
medad; los nitrocelulésicos, por su buen
tacto y gran transparencia, serdn los mas
idéneos para un mueble de comedor ¢ un
armario de habitacién o dormitorio.

En resumen, se puede afirmar que, por
ser la tltima mano del acabado, estos pro-
ductos finales han de proporcionar una
sensacion lo méas agradable posible tanto
al tacto como a la vista, ademas de cum-
plir las diferentes propiedades mecani-
cas exigidas a su destino y uso.

Las propiedades gue debe reumr un
buen producto de acabado final son las
siguientes:

— Rapidez en el secado, para evitar
que puedan depositarse particulas de
polvo y pelusilla del medio ambiente, asi
como el reblandecimiento del fondo.

— Buena capacidad de nivelacién, ya
que es muy importante que estos produc-
tos se extiendan correctamente a fin de
evitar al méximo las imperfecciones.

— Buena dureza y flexibilidad, que
permitiran resistir los arafazos y roces
propios del uso, v admitir las variaciones
dimensionales de la madera sin que se
cuartee.

— Méxima cubricidn, a fin de disimular
las posibles rayas del lijado de la mano
de fondo.

— Debe ser agradable al tacto y la li-
sura, perfecta. Al pasar la mano, no debe
advertirse ninguna imperfeccion.




— Maxima resistencia a los agentes
quimicos domésticos. Segun el tipo de
producto seleccionado y teniendo en
cuenta las propiedades de cada uno, se
les debe exigir buena resistencia al agua,
al alcohol, a los detergentes, etc.

— Su grado de brillo, que una vez haya
sido aplicado debe proporcionar el efec-
to deseado.

— Buena transparencia en el caso de
los barnices, lo que beneficiara y realzara
la belleza de la madera, asi como el efec-
to de brillo de la pelicula. El gramaje apli-
cado oscila entre 130 y 160 g/m® y usando
pistola aerografica se utilizara una presion
de 2 kg/cm? y un paso de boquilla de 1,5
a 2 min.

Consejos de aplicaciéon

— No deben realizarse operaciones de
acabado en un recinto en el que exista
polvo, ya proceda de los trabajos de eba-
nisterfa o del lijado de los productos de
acabado.

— Se deben evitar las corrientes de
aire, en particular durante el secado.

— No es conveniente aplicar el barniz
sl la temperatura es extrema.

— Es muy importante usar el disolvente
adecuado para cada producto y ajustarse
al maximo a las dosis recomendadas por
el fabricante.

— Es conveniente agitar los productos
del envase antes de usarlos. 8i se realizan
mezclas, se han de homogeneizar en un
recipiente bien limpio. En lo que respec-
ta a las proporciones de la mezcla, se se-
guirdn estrictamente las instrucciones del
fabricante,

— Es conveniente filtrar los acabados,
sobre todo los de la ulfima mano, antes de
proceder a la aplicacién con telas tupidas
de nailon.

— En las aplicaciones aerograficas, el
aire debe ser lo mas limpio posible, y es-
tar exento de agua y aceites.

— Deben acondicionarse el producto y
la madera a la misma temperatura am-
biental. No es aconsejable aplicar el pro-
ducto sobre una madera cuya diferencia
de temperatura sea notable respecto a
éste, ya que el resultado seria una mala
aplicacion. La temperatura ideal de un ta-
ller de acabados oscila enfre 18 y 25 °C;
temperaturas inferiores a 8-10 °C y supe-
riores a 30 °C no son muy recomendables,
La humedad relativa del aire mas ade-
cuada estA comprendida entre el 70 y el
80 %. Asi pues, si tenemos una humedad
del 75 % y una temperatura de 22-23°C y
dejamos acondicionar el producto y la
madera a esta temperatura, contamos con

las condiciones idéneas para obtener un
optimo resultado.

— Debe prestarse atencién al conte-
nide en agua de la madera (humedad). Lo
ideal es que esté comprendida entre el
8yel 12%.

OTRAS OPERACIONES
DEL ACABADO

El patinado

El patinado es un efecto especial que
permite dar sensacion de antigiedad y
de excelente suavidad a un barnizado o
lacado reciente. Su efecto es muy espec-
tacular en las tallas y molduras y en ge-
neral en cualquier superficie con irregu-
laridades de relieve, haciendo resaltar
las partes mds salientes y oscureciendo
las hendiduras y los rincones. Al mismo
tiempo disimula los posibles defectos e
imperfecciones que pueda presentar la
superficie.

Su méaxima expresividad y eficacia se
consigue en madera y superficies de to-
nalidades claras, asi como sobre platea-
dos y dorados.

Los materiales de
recubrimiento

Sencillo sistemna de agitacion

mecanica. Una simple varilla con
una hélice acoplada a un faladro
es muy util para agitar y mezclar

los barnices y las lacas.
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Proceso de aplicacidn del
patinado.

Fase 1. Se aplica el tinte con una
brocha o pincel, procurando no
cargar excesiva cantidad de
aquél

Fase 2: Con un trapo limpio de
algodon se reparte, retirando el
exceso de tinte,

Fase 3. Finalmente, con una
brocha o pincel de pelo muy fino
(de buey, de tejon, etc.) se
termina de Igualar difuminando al
maximo.

Es muy utilizado en determinades es-
tilos de mobiliario, como los mediterra-
necs, espanol, provenzal, etc.

Para el patinado se necesitan los si-
guientes productos y utensilios: un tinte
patinador, como los del tipo al aceite pig-
mentado, o un glaseador, una brocha para
su aplicacién, otra brocha fina para igua-
larlo y trapos limpios y secos. Es nece-
sarioc que la superficie esté totalmente
seca para evitar la remocién con el tinte

patinador, y el color del tinte patinador
debe seleccionarse de acuerdo con el
color del fondo a fin de obtener el maxi-
mo contraste.

Se aplica el tinte con la primera brocha,
procurando no dejar una cantidad exce-
siva, ¥ acto seguido, con un trapo limpio
de algodén, se distribuye y quita la parte
sobrante enjuagando con pasadas suaves,
dejando al mismo tiempo las partes sa-
lientes o los centros de las superficies
planas menos cargadas, A continuacion,
con otra brocha limpia y fina se termina
de igualar, dejandolo uniforme y pasando
suave y gradualmente de los tonos mas
claros a los oscuros, v se da por concluido
el patinado dejando que seque como mi-
nimo unas 20 horas.

En el barnizado es posible realizar la
operacién de patinado directamente so-
bre el fondo, que se habra lijado y afinado
previamente. Transcurrido el tiempo ne-
cesario para el secado de la patina, se
puede proceder a la aplicacion de la
mano final de acabado. En cambio, en los
lacados el patinado se ha de realizar so-
bre la mano final de acabado, que pos-
teriormente se protegera con una Imano
de barmniz transparente del mismo brillo
que la laca aplicada antes.

Se pueden conseguir efectos parecidos
al patinado con el uso de tintes sombrea-
dores v lacas entornadoras. En este pro-
ceso se pueden aplicar con una pistola
adecuada, lo cual requiere mayor destre-
za, pero el resultado nunca sera tan es-
pectacular como con el patinado manual

PULIDO Y ABRILLANTADO

Pulido de una superficie de acabado

Sobre la superficie de la Gltima mano
de acabado, una vez seca, se pueden
presentar algunas imperfecciones, sean
propias del material o por depositarse
particulas de polvo, y rebajar la calidad
en tal medida que pueden hacer impre-
sentable la pieza.

El pulido es la operacion utilizada para
corregir y disimular tales imperfecciones
y, al mismo tiempo, consequir €l grado de
brillo deseado en la pelicula de acabado.

El pulido siempre se realiza por medio
de un trabajo mecdnico de friccion sobre
la superficie. Por tanto, se producira cier-
to desgaste de la pelicula de acabado,
que seré mayor o menor segun el sistema
utilizado. Al material abrasivo se le debe
exigir eficacia, rapidez y que no deteriore
la pelicula de acabado.
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Entre los diversos sistemas para reali-
zar esta operacion cabe citar:

PULIDO CON LANA DE ACERO

Existe en el mercado como viruta de
acero y se expende en rollos. La escala
de grado varia desde el n° 3 (grueso)
hasta el 0000 o 4/0 (inés fino). Para el pu-
lido de acabados se utilizan los mas finos
2/0, 3/0 y 4/0.

El pulide puede hacerse en seco © con
la ayuda de un lubricante aceitoso de tipo
mineral ligero. Se maneja facilmente con
rapidez y puede utilizarse como base
para otros sistemas de pulido. Es muy
adecuado para piezas pedquenas Vy, por
tratarse de un material blando, permite
llegar a zonas escondidas y rincones que
son inaccesibles con otfros sistemas.

Sin embargo, no se pueden conseguir
supetficies de pulido uniformes y lisas, ya
que por tratarse de un material blando se
ajusta a cualguier prominencia, tal cormo,
por ejemplo, los cordones producidos por
una brocha.

rian una pasta coloreada en la parte
adherida a la pelicula, presentando un feo
aspecto de tonos irregulares.

Si queremos obtener pulidos brillantes
con papel de lija, debemos utilizar aceite
en lugar de agua y lija extrafina. Los gra-
dos finos proporcionan pulidos mas o me-
nos mates, por ejemplo, con 220 y acelte
se obtiene un pulido mate y con 400 y
aceite, un pulido brillante.

PULIDO CON PAPEL DE LIJA

PULIDO CON PASTA DE PULIR

Este sistema no se puede realizar en
seco porque la superficie quedaria com-
pletamente matizada e incluso rayada.
Cuando se usa un papel de lija, se ne-
cesita algiin componente liquido, aceite o
simplemente agua, y se procede siempre
en el sentido del veteado, ya que acci-
dentalmente se puede producir alguna
raya. Inmediatamente después de acabar
el pulido, deben limpiarse las piezas con
una esponja y agua, procediende a confi-
nuacion a su enjuagado y secado.

Es un procedimiento rapido con el que,
si se hace con precaucién, se obtienen
superficies completamente lisas pero
slempre matizadas. Puede usarse como
paso previo para pulidos con pledra pé-
mez o con pasta de pulir. S1 se usa como
base para el pulido con lana de acero, eli-
mina los cordones, arrugas e imperfec-
clones que quedarian con la lana de
acero. Este sistema requiere el maximo
cuidado a fin de no dafiar la pelicula de
acabado.

No es aconsejable su uso para la goma
laca, los barnices nitrocelulosicos ni cual-
quier otro tipo de lacado. En el primer
caso, el agua mancharia la goma laca; en
el sequndo, se corre cierto riesgo de
manchado y en el caso de los lacados, la
pequenia cantidad de pigmentos sustrai-
dos de la pelicula por la friccién forma-

Este sistema ofrece grandes resultados
y, ademas, se puede realizar mecanica-
mente por medio de una pulidora e inclu-
so adaptande la almohadilla correspon-
diente a una lijadora orbital o vibratoria.
El material abrasivo es la pasta de pulir,
mientras que el movimiento es producido
por la pulidora,

La pasta de pulir contiene un material
lubricante v los granos de material abra-
sivo, como piedra poémez o sucedaneos,
ge presentan en diferentes texturas: grue-
sas, semigruesas y finas, segun el tamafio
del grano del abrasive. Cuanto mas grue-
sa sea la pasta mas mate quedard el aca-
bado. Para obtener un buen acabado
brillante se debe usar en primer lugar
una pasta semigruesa y a confinuacion una
pasta mas fina,

Es el sistema ideal para los acabados
duros, v existen pastas de pulir colorea-
das de acuerdo con el acabado. Durante
su empleo se ha de tener en cuenta que
suele adherirse a la almohadilla o boina
pasta de pulir reseca, que puede produ-
cir rayas en el acabado, por lo que es ne-
cesario evitar el resecamiento de la
pasta. Es preciso no detenerse mucho en
la misma zona, porque pueden producir-
se reblandecimientos del material a cau-
sa del calor ocasionade por la friccién.
Debe pasarse gradualmente, de forma

Los materiales de
recubrimiento

Pulimentado de un acabado de
poliéster con pulidora mecdnica
¥ pasta de puilr.

Mueble pulimentado.

El pulimentado con pasia fina de
pulir proporciona acabados de
alto brillo.
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Rascado del acabado
reblandecido por el decapante.
a) El operario actia de forma
Incorrecta cuando no utiliza
guantes protectores y usa una

rasqueta pequeina.

b) El operario actiia
correctamente cuando utiliza
guantes proteciores y una
rasqueta mas grande.

continua v rapida, de una zona a la con-
tigua, para volver de nueve a la primera
al final del recorrido. Una vez finalizado
el pulido, es conveniente limpiar los res-
tos de pasta con un trapo humedecido en
bencina o petrdleo bien limpio.

PULIDO CON PIEDRA POMEZ
Y TRIPOLI

Tal vez sea el método preferide por los
profesionales, porgue cuando se ejecuta
con maestria proporciona acabados de
gran calidad en finura y brillo.

Los materiales abrasivos, ya sea piedra
pémez o tripoli, pueden adduirirse segun
el tipo de grano fino que se desee v el
grado de brillo que se pretenda obtener.
Como lubricante se utiliza agua o aceite.

El pulido se efectia mecaénicamente,
tal como se ha descrito antes en el siste-
ma de la pasta de pulir, aundque el tipo de
boina o almohadilla suele ser diferente.
En realidad, este sistema es como €l an-
terior con la salvedad de gue en lugar de
comprar la pasta, se prepara en el mismo
taller un sucedaneo de ésta a base de una
mezcla de polvo abrasivo con aceite o

agua. Una vez terminado el pulido, deben
eliminarse con los mismos disclventes,
como en el caso de la pasta, los restos de
aceite de la pelicula,

Los lugares inaccesibles, ¢ que por su
extrema delicadeza sea imposible puli-
mentar a maquina, como molduras, tallas,
etcétera, se pulimentan con los abrasivos
considerados en ultimo lugar y un cepillo
de cerdas cortas y rigidas. La pasta de
pulir o la mezcla de piedra pémez y acei-
te puede extenderse primero sobre la su-
perficie o también mojar el cepillo en el
recipiente, llevandolo untado a la zona
gue se va a pulimentar,

Abrillantado de la superficie
de un acabado

Tras el pulido, en algunas ocasiones es
necesario dar brillo a la pelicula de aca-
bado. Para el abrillantado existen varios
metodes, algunos ya en desuso. En la ac-
tualidad, aunque su uso es esporadico, los
mas importantes son:

ABRILLANTADO A LA CERA

El abrillantado a la cera se prepara con
ceras virgenes de abeja, y puede conte-
ner otros productos.

Una pelicula fina de cera sobre la su-
perficie de acabado realza su aspecto y
el de la madera, aportando al mismo
tiempo propiedades mecanicas, como re-
sistencia al roce y repelencia al polvo o
la suciedad.

Estos preparados se presentan en for-
ma liquida, en pulverizador o pasta, in-
coloros © coloreados con los tonos
habituales de la madera, y en algunas
ocasiones contienen productos de silico-
na y disolventes adecuados, que al mismo
tiempo limpian y abrillantan y tienen una
gran dureza en su ligera pelicula seca.

Los acabados abrillantados con ceras y
sus combinaciones presentan grandes
complicaciones a la hora de restaurar el
acabado.

ABRILLANTADO CON GOMA LACA
O RESINA COPAL

Consiste en la aplicacién sobre la su-
perficie de acabado de pasadas finas de
goma laca o resina copal con una almo-
hadilla o mufieca, hasta que se consigue
una superficie de alto brillo y lo mas uni-
forme posible.
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REPARACION DE UNA SUPERFICIE
ACABADA

En ocasiones, €l acabado puede sufrir
algin deterioro durante la manipulacién,
el transporte o montaje del mueble.

Ciertos aranazos, rayas, golpes y man-
chas pueden repararse facilmente, sobre
todo cuando el acabado es nitrocelulési-
co, y con mayores dificultades cuando es
del tipo reactivo, como poliuretano, po-
liéster, etc. Sin embargo, es posible que
no pueda repararse por la gravedad o ex-
tensién del desperfecto o por las carac-
teristicas del material de acabado. En
este caso sera necesario aplicar un nuevo
acabado en toda la superficie, eliminando
el antiguo mediante rascado o decapado.

Los decapantes

Son productos pastosos cue, por su
fuerte accién agresiva, reblandecen las
peliculas secas de barniz o laca. Los di-
solventes activos que confienen suelen
ser toxicos y de olor muy desagradable,
por lo que es conveniente utilizar guantes
protectores y evitar los vapores que se
desprenden durante el decapado. Para
prolongar y reforzar la accion decapante
se incluyen en la formulacién ceras, pa-
rafinas y espesantes.

Suelen aplicarse a brocha sobre la su-
perficie y se dejan actuar durante un cier-
to tlempo, para rascar despues la pelicula
ablandada mediante una cuchilla. Sien la
primera operacién de decapado no se
han eliminado todos los restos del pro-
ducto, se repetira la operacion,

Una vez finalizado el proceso de de-
capado, deben eliminarse todos los restos
mediante lavado de las piezas con una es-
ponja bien humedecida en agua. Es acon-
sejable echar una pequena cantidad de
jabén liquido al agua en las primeras pa-
sadas, para acabar enjuagando con agua
sola y unas gotas de vinagre,

Antes de proceder al nuevo recubri-
miento, debe dejarse secar la madera y
empezar de cero,

ELECCION DEL MATERIAL
DE ACABADO

Tras considerar las funciones y carac-
teristicas de los diversos tipos de mate-
rial, pasamos a exponer los criterios que
nos permitirdan tomar una decisiéon sobre
el material mas adecuado.

Prescindiendo del gusto del cliente en
los casos de encargos directos, nos cen-
traremos en el criterio del profesional,
que es quien conoce las caracteristicas
de la madera y de los acabados.

La decision de tefir la madera o dejarla
al natural dependeréa de la calidad o pro-
cedencia de ésta. Una madera exética,
con un vivo coloreado y bonito veteado,
es innecesario teriirla y solo en los casos
obligados puede ser légico su entonado;
en cambio, las maderas indigenas suelen
tefiirse con frecuencia, y segun su vetea-
do y color, serd mas adecuado un tinte os-
curo u otro claro. La eleccion del tipo de
tinte —al agua, al disolvente organico, et-

Los materiales de
recubrimiento

Rascado directo de un material
de acabado con rasquela tipo
cuchilla.

Por su natural belleza, esta
madera no ha sido tenida.
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Con un ligero teriido, esta
madera de pino adquiere mayor
belleza.

A fin de obtener un buen
acabado, es convenienie
seleccionar un fondo mas duro
que el material de la mano final

cétera— estara condicionada por el tiem-
po disponible, el destino del mueble y el
sistema de aplicado, entre las exigencias
mas importantes,

De acuerdo con el uso y destino del
mueble, se eligira el tipo de acabado fi-
nal, que a su vez condicionara el tipo de
fondo. La eleccién del fondo, procurando
siempre que sea el mas adecuado, es
muy importante, puesto que de él depen-
de en gran parte el éxito final del aca-
bado, asi como el hecho de evitar nume-
10808 problemas.

Ya hemes sefialado las caracteristicas
de dureza de los distintos materiales en
funcién de la formacion de la pelicula v,
por otro lado, su resistencia a los disol-
ventes; el aplicador suele designar el
conjunto de las dos propiedades con la
expresion dureza de material

Bajo este concepto se establecen, por
orden de escala decreciente (de mayor a
menor dureza) los siguientes grupos: a)
poliésteres y poliacrilicos; b) poliureta-
nos; ¢) urea formoel; d) nitrocelulosicos; v
e) goma laca. Dejaremos aparte los de
tipo resinico aceitoso (sintéticos), por
constituir un mundo independiente en el
grupo de los barnices, ya que, aunque tie-
nen buena dureza mecénica y resistencia
a la humedad de la intemperie, son facil-
mente removibles por los disolventes du-
rante un largo periodo de tiempo a partir
del momento de su aplicacién y, por tan-
to, s6lo con el paso de los afios pueden
adquirir clerta resistencia.

No debemos clvidar que el fondo es el
armazon del acabado. Por tanto, es ne-
cesario seleccionar un material mas duro
que el de acabado, aunque también es
aceptable el uso de un fondo con la mis-
ma dureza que éste. Como ejemplos po-
demos citar: sobre un fondo poliéster se
puede aplicar cualquier tipo de material;
un fondo poliuretano admitira urea formoal,
nitrocelulésicos y goma laca como aca-
bados, perc no es aconsejable el uso de
un poliéster como capa final, aunque en
ciertos casos se haga a base de capas
muy finas v con el riesgo de remover o
incluso levantar el fondo; sobre un fondo
nitrocelulésico es muy importante no apli-
car ningin barniz reactivo, ya que se pro-
ducira una remocién del fondo.

Por lo que respecta al grado de brillo
no se presentan dudas: sera suficiente con
obtener el tipo de acabado acorde con el
grado de brillo deseado.

La decisién de pulir estard condicio-
nada por el criterio adoptado respecto al
acabado deseado, sea directo (sin pulido)
o retocado (pulido), o por el aspecto final
de la pelicula de barniz tras su aplicacion,
gue puede presentarse con imperfeccio-
nes o granulosa debido a la fijacion de
polvo. Antes de proceder a pulir la dltima
mange, debemos asegurarnos de que este
material es pulimentable. De lo contrario
es preferible pasar una mano ligera de
lija fina y proceder de nuevo al sobre-
barnizado con el mismo tipo de material,
evitando de esta forma las imperfeccio-
nes v la caida de polvo.

Ya hemos comentado que las lacas y
barnices de la misma especie quimica
tienen las mismas caracteristicas, por lo
que todo lo dicho también es vélido en los
casos de lacado.
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Una vez elegido el material se debe
proceder a su aplicaciéon mediante el pro-
cedimiento o técnicas adecuadas, asi
como al sistema de secado.

La eleccion del procedimiento o téc-
nica que hay que sequir estara condicio-
nada por la cantidad de produccion, el
tipo de material y el volumen o forma de
las piezas o muebles.

Si la produccién es elevada, como en
las grandes industrias, se emplearan pro-
cedimientos de tintado o de recubricién
basados en sistemas lo mas mecanizados
posible e incluso automatizadaes, a los que
se pueda adaptar cualquier tipo de ma-
terial moderno, sea cual fuere la forma
del mueble. En cambio, en los talleres
pequefios se consigue el acabado utili-
zando sistemas mecanicos, mas simples,
como, por ejemplo, con pistola, en los que
puede combinarse algun procedimiento
manual, sobre todo en la aplicacién de
tintes o de productos nitrocelulésicos a
cabos. En la actualidad, la aplicacion de
goma laca con mufieca ha quedado prac-
ticamente reducida a los talleres de res-
tauracion.

Existen tres procedimientos o técnicas
para aplicar los productos de acabado de
la madera:

1. Manuales: aplicacion por Inmersion,
con cabos, muneca, brocha y pincel, es-
ponja y rodillo manual

2. Mecanizados:; aplicacion con pistola
(aerografica, airless, electrostatica), cor-
tina, rodillo mecanico, por rociado o riego
y por hilera.

3. Automaticos: sistemas robotizados,
como las cabinas y los robots.

4

Utensilios

YV maquinas.

Técnicas

de aplicacion

V procesos

de secado

TECNICAS MANUALES

Aplicacion por inmersion

Las plezas que hay que recubrir se su-
mergen en el tinte, barniz o laca conte-
nidos en una cubeta, y se dejan escurrir
y secar en un lugar adecuado para este
fin. Es un sistema sencillo, rapide y eco-
némico (no existe pérdida de barniz),
pero tiene grandes inconvenientes, como

Detalle de!l interior de una
maguina ljadora de dos bandas.
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las variaciones de viscosidad en el pro-
ducto de la cubeta, diferente grosor de la
pelicula, formacién de burbujas en el pro-
ducto del bafio a causa de la remocion de
éste y de la absorcién de bamiz, con el
consiguiente desplazamiento de aire de
las piezas al introducirlas —las burbujas
se depositaran en la supetficie del aca-
bado—, formacién de gotas en el escu-
rrido, asi como acumulacién de producto
en aristas y rincones, que se debera re-
partir con una brocha fina o esponja a la
salida de las piezas del bano en el que
han estado sumergidas.

Es posible corregir y controlar estos in-
convenientes, pero exige un trabajo cui-
dadoso, por lo que este sistema cada dia
es menos utilizado. Sin embargo, sigue
siendo empleado en los talleres pedue-
fios para recubrir pequenas piezas y apli-
car tintes al agua.

En los talleres mas grandes e industrias
practicamente ya no se utiliza, ya que €l
recubrimiento de las piezas mas peque-
fAias, por ejemplo, un simple pomo o tira-
dor, se realiza por riego o con pistola
electrostatica, que son sistemas mas ra-
pidos y ofrecen mayor perfeccion y la
misma economia de barniz.

lLias instalaciones de inmersién pueden
estar equipadas con sistemas mas o me-
nos mecanizados para el transporte e in-
troduccion de las piezas.

Aplicacién con cabos

Con los cabos, formados por un entre-
lazado de hilos de algodén sin aglutinar y
que permiten hacer bolas adaptables a la
mano, se realizan dos operaciones: tenido
y barnizado a mano.

Para el tefiido basta mojar la bola de
cabos en el tinte y aplicarla sobre la ma-
dera siempre en la direccién del veteado.
Es muy utilizado en el tefiido manual de
tapetas y molduras.

En el acabado se utilizan sobre todo
para el barnizado con tapaporos en los
talleres pequenos y en los repasos reali-
zados a domicilio, asi como en el abrillan-
tado a la cera.

Se da una primera mano de barniz ta-
paporos en el sentido del veteado, a fin
de no manchar la pieza, y se lija poco
después con papel del 220. A continua-
cién se dan sucesivas manos de tapaporos,
lijando entre mano y mano; para cargar la
superficie no es conveniente empapar
excesivamente los cabos, a fin de no car-
gar sus bordes y formar cordones en la
superficie. Siempre se debe seguir la di-
reccién del veteado, unas veces en linea
recta y de vez en cuando en forma de

ocho. Estas operaciones se prolongan
hasta que se tape el poro. Transcurridas
20-24 horas, tiempo necesario para que el
barniz asiente bien, se procede a dar las
manos finales o recarga de barniz con el
sistema antes indicado, aunque aqui pue-
de aplicarse en forma de ocho sin dejar de
seguir el sentido del veteado. Una vez
conseguido el grosor suficiente, se dan
las ultimas pasadas con el tapaporos mas
diluido v siempre siguiendo el mismo
sentido del veteado.

Existen tapaporos de brillo y otros mas
0 menos mates, pero cuando se desea re-
saltar el brillo u obtener un perfecto ma-
teado, se frota el acabado del tapaporos
con lana de aluminio fina siempre en el
sentido de la fibra, y a continuacion se
aplica cera liquida o en pasta mediante
cabos, para obtener un perfecto acabado
brillante; si se desea matear, se pasa otra
vez la lana de aluminio, ahora sobre la
cera, para conseguir un suave mateado.
En ciertos casos el abrillantado se hace
con goma laca, previo matizado con lana
de aluminio.

Aplicacién con muneca

Para la aplicacién con mufieca se foma
un trapo de algodén (no son validos los de
fibra sintética) de unos 15 X 15 cm, se ex-
tiende sobre la mesa y se coloca en su
centro una cantidad de cabos de mayor o
menor volumen segun la destreza del
operario y el tamario de la pieza que haya
de barnizarse, se toma el trapo por las
cuatro puntas y se retuercen hasta redon-
dearlo por completo, de manera que los
cabos ocupen el interior del volumen de
la bolsa formada por el trapo y evitando
que quede cualquier hilo suelto.

Con el sistema de muneca sélo se apli-
ca el barniz de goma laca, tanto para el
barnizado como para el abrillantado. Es
un sistemna antiguo que fue muy utilizado
durante los tres ultimos siglos.

Se prepara una disolucién de goma
laca al 35 % aproximadamente y otra mas
rebajada en alcohol. Se aplica una pri-
mera mano de aceite de vaselina sobre
la madera, esparciendo a continuacion,
para el llenado del poro, polvos de piedra
poémez muy finos sobre la superficie y con
la mufieca ligeramente mojada en alcohol
se dan unas pasadas suaves a lo largo de
la pieza, de manera que el alcohol fluya
lentamente de la mufieca y arrastre las
particulas de piedra pémez hasta el fondo
de los poros, A continuacién se aumenta
ligeramente la presién sobre la muneca
con ésta ligeramente cargada de bamiz
de goma laca, y después se dan nuevas
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pasadas con la mufieca cargada uanica-
mente de alcohol, que se alternaran con
pasadas de goma laca diluida, bajando de
nuevo la presion de los dedos vy realizan-
do trazados en forma de circunferencia o
de ocho. En este momento es convenien-
te dejar reposar el barniz para que asien-
te bien, v transcurridas unas horas se ini-
cia la operacién de recarga.

La operacién de recarga, conocida
tambien como desbaste, consiste en la
continuacién de la aplicacién de goma
laca pero usando ahora una solucién mas
concentrada. Se dan ligeras pasadas
apretando suavemente la muneca, pero
aumentando la presién a medida que se
vacia la muneca de goma laca, a fin de

mantener constante el flujo de goma laca
sobre la pieza. Se aplica en forma de cir-
cunferencias u ochos, intercalando de vez
en cuando pasadas en linea recta a lo lar-
go de la pieza de arriba abajo y viceversa
para distribuir mejor el barniz.

A medida que la pelicula toma cuerpo,
la mufieca tenderd a pegarse a la super-
ficle aunque esté cargada de barniz. Es
el momento de echar unas gotas de acei-
te de vaselina en la superficie del barniz
para cue actiien como lubricante. Si en la
carga se ha exagerado la presion sobre
la mufieca y aparecen hilos y trenzas de
goma laca secos en la superficie, debe in-
terrumpirse la operacion, esperar a que
seque y lijar con lija fina para emprender

Utensilios

Yy maquinas.
Técnicas

de aplicacion
Yy procesos
de secado

Aplicacién del tapaporos
nitroceluiosico a cabos:

a) Fase 1. Se aplica una primera
mano de barniz tapapores en el
sentido del veteado.

b) Fase 2: Se lija con papel de
lija del 220,

c) Fase 3: Se inicia el llenado del
poro aplicando sucesivas manos
de tapaporos y ljando entre
Mmano y mano, unas veces en
linea recla y otras en forma de
ocho. A las 24 horas se aplican
las dlfimas manocs de acabado, de
la misma forma que antes. Esta
lase se denomina proceso de
recarga.

d) Esquema de los movimientos
en el llenado del poro y en el
proceso de recarga.
Abrillantado:

&) Fase 4: Afinado del acabado
con lana de aluminio. Siempre se
realiza en el sentido del veteado,
I) Fase 5: Abrillantado con cera
lfequida o en pasta.
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Aplicacién de la goma laca.

a) Fase I Tras el lijado previo
de la madera, se aplica una
mano de aceite de vaselina.

b) Fase 2: Se esparcen polvos de
piedra pémeéz muy finos sobre la
superficie,

¢) Detalle de los movimientos
con la munieca que se haran en
Ias tltimas pasadas de la fase 3 y
en toda la fase 4,

d) Fase 3: Con la murnieca
ligeramente mojada en alcohol,
se dan unas suaves pasadas a lo
largo de la pieza

e) Fase 4: Transcurridas unas
horas, se Inicia la recarga con
goma laca, realizando los
movimientos en forma de
circunferencia o de ochos,
alternados con pasadas en linea
recta. Si la mufieca tiene
tendencia a pegarse, se afiaden
unas gotas de aceite de vaselina.
En las iiltimas manos se puede
mezclar a la goma laca una
pequeria cantidad de barniz tipo
charol,

f) Fase 8: Por tltimo, se realiza el
aclarado con una muneca limpla
humedecida stlo en alecchol

YAY

|

de nuevo la aplicacién. Una vez finalizada
la operacién de recarga, se deja secar
como minimo durante un dia.

Al dia siguiente se realiza la operacion
de acabado, aplicandc dos o tres manos
tal como se ha descrito antes, pero en for-
ma de zigzag. En la dltima mano puede
mezclarse con la goma laca una pequena
cantidad de barniz aceitoso tipo charol
para aumentar el brillo de la pelicula. Fi-
nalmente, se efectia el limpiado o acla-
rado de los residuos aceitosos con
pasadas suaves en forma de ochos gran-
des, con una murneca nueva y limpia, hu-
medecida sélo con alcohol.

Aplicacion con brocha, esponja
v rodillo manual

En la actualidad, la aplicacion de aca-
bados mediante brochas es poco habi-
tual, Auncque anteriormente junto con el
de mufieca eran los 1inicos sistemas exis-
tentes, hoy en dia han sido sustituidos por
clementos mecanices. Sin embargo, son
muchos los procesos en los que todavia se
usan las brochas, como, por ejemplo, en
el tefiido y en ciertas operaciones acce-
sorias, como patinado, decolorado, etc,
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de ahi que no exista un solo taller de aca-
bados que no disponga de un juego.
Debe recordarse que la aplicacién de los
barnices resinicos al aceite o sintéticos,
destinados principalmente al barnizado
de puertas, vallas y ventanas exteriores,
se suele realizar con brocha.

Existe una amplia variedad de brochas
tanto por su diferente tamano como por la
calidad de su pelo, Con las de pelo sin-
tético, mas baratas, se pueden realizar
operaciones de tintado y aplicacién de
sintéticos y, cuando son viejas, el deco-
lorado. Las fabricadas con pelo de ani-
males, mas caras pero de mayor calidad,
son muy adecuadas para trabajos finos,

Es muy importante mantener las bro-
chas en buen estado, v para ello, despues
de utilizarlas, deben lmpiarse con un di-
solvente adecuado al barniz que se ha uti-
lizado, a continuacion corn agua jabonosa,
para finalmente aclararlas con agua y se-
carlas. Es conveniente guardarlas en ar-
marios y proteger el pelo envolviéndolo
en papel o con caperuzas adecuadas.

Durante el uso de una brocha, en los
intervalos que no se utilice debe dejarse
sumergida en el propio barniz o en di-
solvente, de manera que quede suspen-
dida sin tocar el fondo del envase. Para
este fin, el mango tiene un agujero que
permitird sujetarla a los soportes y gan-
chos gque preparemos.

Los pequefios talleres utilizan con cier-
ta frecuencia las esponjas para aplicar tin-
tes, mientras que los rodillos manuales se
usan para aplicar disoluciones diluidas de
barniz, como los productos refinadores o
selladores.

TECNICAS MECANIZADAS

Aplicacién con pistola

En la actualidad, entre todas las técni-
cas de recubrimiento la aplicacion con
pistola es el sistema mas generalizado en
el acabado, tanto en los pequetios talleres
como en las grandes industrias.

La rapidez de aplicacién, la adaptacion
a todos los tipos de materiales modernos,
asi como la facilidad de recubrimiento de
cualquier superficie de madera en las di-
ferentes formas que pueda presentarse,
son las grandes ventajas que aporta la
técnica de aplicacién con pistola,

El principio de esta técnica se basa en
la proyeccién del material pulverizado,
con o sin aire, sobre una supertficie. El ins-
trumento es la pistola, a la que llega el
producto por varios sistemas.

PISTOLA AEROGRAFICA

En este tipo de pistola, ademas del pro-
ducto, se introduce presion de aire a tra-
vés de un conducto independiente, produ-
ciéndose en su interior o en la boquilla
una mezcla intima de ambos que provoca
la salida del producto atomizado en forma
de chorro para proyectarse en la super-
ficie de la pleza.

Existen varios sistemas de alimentacion
de la pistola aerografica:

1. Alimentacién por gravedad. El pro-
ducto entra en la pistola por su propio
peso, por lo que debe instalarse un de-
pésito a mayor altura para que llegue a la
pistola a través de un tubo. También pue-
de acoplarse un pequeno depasito, o
copa, roscade directamente a la pistola.

2. Alimentacién por succién. El reci-
piente del producto, de 1 litro aproxima-
damente, estd unido a la pistola por
debajo de ésta, v el producto asciende
por succién. Presenta el inconveniente de
que se tiene que desenroscar el reci-
piente para reponer el producto.

Utensilios

y maquinas.
Técnicas

de aplicacion
Y procesos
de secado

Aplicacién de tinte con brocha.

Pistola aerogréfica alimentada
por gravedad. En este caso el
depdsito o copa esta acoplado en
la parte superior de la pistola.
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Pisiola aerogréfica alimentada
por presién de aire o bombeo
desde un calderin

3. Alimentacién por presién. El produc-
to, cque esté contenido en un deposito de
capacidad variable herméticamente ce-
rrado, es arrastrado a través de un tubo
hasta la pistola con la introduccién de
presién de aire,

4, Alimentacién por bomba. Es similar
al anterior, pero la conduccién del pro-
ducto se realiza por bombeo, mediante
una bomba neumatica de pistén. Tiene la
ventaja de que puede extraer el producto
directamente del envase y normalmente
funciona por retorno al depdsito a traves
de un tubo distinto al de alimentacion.
Oftra ventaja es que puede alimentar va-
rias pistolas al mismo tiempo, a la vez que
en la recirculacién del producto éste se
remueve.

AIRLESS

La aplicacién por este procedimiento
consiste en la pulverizacién y proyeccion
del producto por la descompresion de
éste al ser previamente sometido a alta
presién, y sin usar aire comprimido.

El aparato se compone de una bomba
de alta presién de accién neumatica que
succiona el producto del envase original,
o de un deposito, y lo conduce con una
alta presién determinada, que puede ser
de 100 kg/cm® o incluso superior, hasta la
pistola aplicadora, en la que un sistema
especial de boquilla produce una pulve-
rizacién que se puede ajustar a las dife-
rentes necesidades.

Este sistemna ofrece importantes venta-
jas: gran reduccién de la neblina del pro-
ducto proyectado, lo cual significa una
mayor salubridad en el ambiente, y apli-
cacién de una capa mas gruesa.

Existen algunas pistolas a las que llegan
dos productos distintos procedentes del
trasiego de dos bombas dosificadoras
que succionan de dos envases, produ-
ciéndose la mezcla en la misma pistola, Io
cual constituye una ventaja cuando se tra-
baja con productos reactivos de vida de
megcla corta, como los poliésteres.

PISTOLA ELECTROSTATICA

Se basa en la utilizacién del efecto de
las fuerzas electrostaticas de un campo
eléctrico de alto potencial, para mejorar
la pulverizacién del producto y conseguir
una mejor fijacién por atraccion de la su-
perficie. En otras palabras, su principio
bésico es que las particulas cargadas del
mismo signo se repelen, que es el caso
de las particulas de producto, ya que fo-

das estan cargadas con el mismo signo en
el campo eléctrico, y esta repulsion fa-
vorece su pulverizacién, Por otro lado, las
particulas cargadas eléctricamernte con
distinto signo se atraen, y en este caso se
comunica al material que hay que recu-
brir una carga distinta de la del producto,
por lo que las particulas del material son
atraidas por la superficie que debe ser
recubierta.

Un equipo electrostatico se compone
de la pistola y un generador de alta ten-
sién. La pistola esta formada por los si-
guientes elementos: la culata metalica,
que se encuentra unida a tierra; el canon
aislante que permite trabajar a altos vol-
tajes sin pérdida de corriente y mante-
niendo la boquilla al maximo potencial; y
el cabezal de pulverizacion y electriza-
cién, que carga eléctricamente las parti-
culas de producto, que despues circula-
rén por el campo electrostatico creado
entre el cabezal de la pistola v la super-
ficie que hay que recubrir, hasta que se
deposita sobre esta.

Lias caracteristicas del generador de
alta tensién varian segun el equipo. Pue-
de trabajar entre 30 y 120 kV y a inten-
sidades muy pequenas, de 0,07 a 0,20 mA,
mientras que las potencias pueden oscilar
alrededor de los 100 W,

Consideraciones generales sobre este
sistema;

— Las particulas de barniz o laca car-
gadas eléctricamente son atraidas por la
madera, que también esta conectada,
como la culata de la pistola, a tierra.

— La carga eléctrica de las particulas
del producto se realiza en el cabezal pul-
verizador.

— Lia humedad natural de la madera es
suficiente para que sea conductora.

— La dispersién de las particulas pue-
de realizarse por la accién exclusiva de
repulsion entre ellas (carga del mismo
signo) o fuerzas electrostaticas, o bien por
un sistema mixto electrostatico-neumati-
co, que consiste en una version de pistola
aerogréfica y electrostatica combinada.
Este tltimo es el sistema maés utilizado en
el recubrimiento de madera.

— El producto atraido por el objeto se
deposita sobre éste en todas sus caras y
no sélo en la superficie frontal a la direc-
cién de proyeccion.

NORMAS PRACTICAS
PARA LA APLICACION CON PISTOLA

— El producto debe tener la viscosi-
dad de aplicacién adecuada. Si éste es
espeso, dara lugar a una pelicula irregu-
lar mas o menos granulada (piel de na-




Aplicacion convencional

Aplicacion electrostatica
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ranja), mientras que si es demasiado
fluido, 1a pelicula sera pobre y se pro-
ducirdn descolgamientos en las superfi-
cies verticales.

— La pistola debe colocarse lo mas
perpendicular posible a la superficie que
haya que recubrir y su movimiento debe
ser uniforme.

— En el procedimiento aerografico, la
pistola debe mantenerse a una distancia
de la superficie de unos 20 cm aproxi-
madamente.

— Fl desplazamiento de la pistola debe
ser paralelo a todos los puntos de la su-
petficie. Nunca debe arquearse la pistola,

— Cada pasada deberé cargar la mitad
que la precedente,

— Al empezar por los extremos, asi
como al finalizar, debe reducirse gra-
dualmente la intensidad de aplicacion,
accionando con menor fuerza el gatillo. Al
empezar por el extremo opuesto, se inicia
el movimiento antes de apretar el gatillo.

— En las esquinas se aplica de manera
que se recubran ambas superficies a la
vez, pero en las aristas interiores y rin-
cones se rocia cada lado por separado,
para que se impida la acumulacién del
producto.

HAplicacién con cortina

La técnica de aplicacién con cortina
consiste en depositar el barniz sobre la
superficie de madera por medio de una
cortina del producto, que cae desde el
cabezal rociador de la maguina.

Los elementos fundamentales de una
cortina sorn;

1. Bancada. Sostiene los diversos ele-
mentos.

2. Depésito de producto. Generalmente
es de doble pared, por si fuera necesario
calentar el producto, y suele estar dotado

Utensilios

y mMAquInas.
Técnicas

de aplicaciéon
Y procesos
de secado

Créfico de aplicacion
electrostatica.

Gréafico de pistoleado.

Para realizar una aplicacién
correcta, el movimiento de la
pistola debe ser paralelo a la
superficie de la madera,
manteniendo una clerta
flexibilidad en la muneca.
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Crafico de las cargas de material
en las distintas pasadas:

a) Debe realizarse una primera
pasada por los bordes de la
pleza, cargando la mitad en la
parte plana y el resto en la parte
vertical

b) En cada pasada debe
recargarse la mitad de Ia
precedente.

¢) En los puntos A debe
presionarse o dejar de presionar
el gatillo, segiin se Inicie o
finalice la pasada.

d) Los puntos B son los inicios ©
finales de pasada. En ellos nio se
debe presionar el gatillo,

e) Las zonas C serdan zonas de
material no depesifado en la
pleza, ya que este material se
desperdicia.

de cierre hermético para evitar evapo-
raciones del disolvente.

3. Bomba dosificadora de frasiego.
Transporta el material desde el depésito
al cabezal rociador, y funciona con motor
eléctrico estanco y antideflagrante.,

4, Filtro. Suele estar situado a la salida
de la bomba,

5. Cabezal de rociado. Es el elemento
esencial de la barnizadora de cortina.
Consiste en una especie de depoésito alar-
gado en forma de canal, con una abertura
en su parte inferior en la que estan situa-
dos los labios reguladores paralelos entre
si y desde la que cae la cortina de barniz,
cuyo grosor dependera de la distancia
ajustada entre los labios reguladores.

6. Vélvula reguladora y tubo de rebo-
sadero. Tiene la mision de evitar sobre-
presiones sobre la cortina.

7. Canal de recuperacién. Recibe el
producto sobrante v lo conduce de nuevo
al deposito.

8. Tubos de conduccion. Suelen ser de
plastico transparente y resistentes a los
disolventes.

9, Sistema transportador. Dotado de los
correspondientes mecanismos de arras-
tre y velocidad regulable entre 0 y 150 m
por minuto. La velocidad mas habitual de
trabajo es de 70-110 m/min.

La madera es transportada por la cinta
de arrastre y es impregnada por la cor-
tina de producto que cae perpendicular-
mente sobre su superficie. Se trata de un
procedimiento de gran capacidad de tra-
bajo v es muy empleado en los procesos
industriales, que requieren rapidez y una
elevada produccién. El tnico inconve-
niente que presenta este procedimiento
es que solo puede utilizarse para recubrir
superficies planas.

«— X
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Aplicacion con maquina de rodillos

Consiste en depositar una capa de ma-
terial en la superficie de la madera, 1m-
pregnandolo con un rodille dosificador
que contiene el producto,

Esta técnica es anterior a la de cortina,
que ya habfa adquirido considerable im-
portancia antes de la aparicion de esta ul-
tima, y tiene ciertas ventajas sobre ella,
por lo que este procedimiento sigue sien-
do muy utilizado en la actualidad.

— Se pueden conseguir aplicaciones
delgadas de poco gramaje (20-30 g/m?).

— Sus peliculas ofrecen mejor aspecto
gue las de cortina, a la gque pueden su-
perar también en rapidez de trabajo.

— Puede adaptarse facilmente a una
cadena continua de fabricacion, sincro-
nizandola con ésta.

— Pueden aplicarse bamices y lintes.

Los elementos esenciales de una ma-
quina de rodillos son los rodillos, de dos
tipos, v el cilindro: el rodillo de arrastre,
el cilindro de untado y el rodillo dosifi-
cador y aplicador. Regulando la separa-
ci6n entre el cilindro de untado y el
rodillo aplicador, éste se cargara con ma-
yor o menor cantidad de producte y, por
tanto, depositara una capa de acabado
mAas 0 menes gruesa sobre la pieza.

Las méquinas de rodillos se pueden
clasificar en dos grupos. El primero inclu-
ye las tintadoras y las de tipo convencio-
nal de rodillos para barnizado, que son
muy similares, La Unica diferencia se en-
cuentra en el materal que constituye los
rodillos; los de la tintadora suelen ser de
caucho sintético y los de las convencio-
nales barnizadoras pueden ser de un tipo
distinto de caucho sintético, y el rodillo
aplicador puede ser de este mismo cau-
cho sintético o de cromo duro. Con esta
méquina se pueden aplicar peliculas en-
tre 30 y 80 g/m”.

El segundo grupo incluye las conocidas
como de rodillo tipo reverse, que incor-
poran un nuevo rodillo, llamadoe alisador.
Permiten la aplicacién de productos mu-
cho més espesos y con un contenido s6-
lido mas allo, en cantidades ajustables
desde los 10 g/m? a los 200 g/m® propor-
clionando unas superficies impecables.

Aplicacién por rociado o riego

Consiste en el riego de las piezas por
medic de numerosos chorros de forma
entrelazada.

Son instalaciones automaticas en las
que las piezas se cuelgan en un sistema
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transportador que atraviesa el tinel de
rociado. La cantidad, disposicién y orien-
tacién de los pulverizadores dependen
de la forma de la pieza, en la que no debe
quedar ningiin punto sin recubrir.

Para la perfecta nivelacién del barniz,
se introduce el sistema transportador con
las piezas en una camara saturada de va-
por de disolvente. El bamiz no deposita-
do en las piezas es recogido y, tras ser
filtrado, se hace recircular de nuevo, Por
tanto, el aprovechamiento del barniz es
practicamente total.

CABINAS DE APLICACION

Son recintos preparados para aplicar
los productos de recubrimiento. Permiten
aislar la zona de aplicacion de los restan-
tes espacios del taller, lo cual redunda en
una mayor salubridad en el ambiente y en
una atmdsfera mas limpia y libre de par-

ticulas en suspension, que podrian de-
positarse sobre las piezas durante el
proceso de secado.

Existen dos tipos de cabinas de apli-
cacién: las secas y las humedas, aunque
ambas dispenen de extractores de sufl-
ciente potencia.

En las cabinas secas, las particulas del
producto no depositadas sobre la super-
ficie son eliminadas por uncs filtros inter-
cambiables o laberintos metalicos.

En las cabinas himedas, las particulas
sobrantes de producto son fijadas en agua
por el sistema de cascada o por el de ne-
blinas pulverizadas de agua. En las pri-
meras, la niebla de barniz pasa por una
serie de cascadas de agua situadas en la
parte posterior de la cabina y las ligeras
particulas del producto son absorbidas
por las gotas de agua, cuya mezcla des-
ciende hasta la cubeta situada en el fondo,

En el sistema de neblinas pulverizadas
de agua, la neblina del producto pasa,
por la accion del extractor, entre la ne-

Cabina industrial de cortina de

agua
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Cabina industrial de cortina de blina pulverizada de agua, donde las par-
agua, presurizada y climatizada.  ticulas acuosas absorben las particulas de
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barniz, y ambas se depositan en la cubeta
inferior,

En ambos sistemas el agua de la cu-
beta, que debe renovarse cuando la con-
centracién del producto sea muy alta,
circula de forma ininterrumpida por el
circuito.

Los sistemas eléctricos v de ilumina-
¢i6én de las cabinas deben cumplir las ma-
ximas normas de seguridad.

Existen cabinas de diversa capacidad
de volumen y de trabajo, desde las pe-
quenas cabinas de laboratorio, pasando
por las de planta piloto, hasta las grandes
cabinas de aplicacién industrial.

Lias cabinas presurizadas son como las
del tipo convencional, pero estdn some-
tidas a una sobrepresién de aire para 1m-
pedir la entrada de particulas de polvo
del exterior durante la aplicacién.

TECNICAS AUTOMATIZADAS

Cabinas robotizadas y robots

Anteriormente se ha descrto el pro-
cedimiento por riego comoe un sistema se-
miautomatico. Si en éste, en lugar de los

surtidores de barniz, colocamos estraté-
gicamente un sistema de pistolas de apli-
cacién, tendremos una cabina automatica
de aplicacién de barnices.

En las cabinas automnatizadas pueden
instalarse pistolas aerograficas e incluso
electrostaticas, que en este ultimo caso
contribuyen a un mejor funcionamiento
del conjunto, ademés de un importante
ahorro de barniz.

Las piezas o muebles que hay que re-
cubrir entran en el tinel o cabina por
medio de un sistema de transporte auto-
matico (transportador aéreo o plataformas
sobre rieles instalados en el suelo).

En el interior de la cabina pueden exis-
tir o no cortinas de agua para mantener
el recinto lo mas limpio posible. Los so-
portes metalicos que sostienen las piezas
se limpian autométicamente a la salida.

Estas cabinas pueden ser dirigidas por
un ordenador o cerebro electréonico que
contabiliza las dimensiones de las piezas
y dirige el trabajo de las pistolas en sus
movimientos, de manera que sblo apli-
guen el barniz en las superficies gue se
deben recubrir,

Existen robots electrénicos dotados de
memoria para el barnizado de sillas y ele-
mentos similares, que constan de un bra-
Zo con una sola pistola que efectia todos
los pasos necesarios en el barnizado,
como &l se tratara del mejor profesional y
con tiempos de realizacion mas cortos.




PROCESOS DE SECADO

Inmediatamente después de aplicar la
uthma mane de acabado se inicia el se-
cado, el cual se realiza en dos fases:
evaporacién de la materia volatil (disol-
ventes) y secado fisico o quimico de la
materia sélida (séhdos del producto).
Para obtener una pelicula seca lo mas
perfecta posible, el proceso de secado
debe ser correcto; la evaporaciéon del di-
solvente debe ser gradual y muy equili-
brada para que la superficie quede lo
mas lisa posible, libre de cualquier tipo
de burbujas y con una perfecta transpa-
rencia y brillo uniforme. Por otro lado, es
conveniente que la evaporacion del di-
solvente sea lo mas rapida posible con la
finalidad de disminuir la exposicion de las
piezas al polvo y evitar de esta forma que
las particulas se depositen encima de la
superficie.

Tres son los procesos de secado: se-
cado a temperatura ambiente, secado
acelerado por calor y secado por radia-
ciones ultravioleta.

Secado a temperatura ambiente

Existen notables diferencias en los
efectos de los distintos tipos de reaccion
guimica que deben ser tenidos en cuenta
cuando se proceda al secado mediante
este sistema.

Estos procesos de secado han contri-
buido a agilizar los procesocs industriales
de acabado, ya que permiten manipular,
repintar o montar las piezas en cortos es-
pacios de tiempo.

Existen tres procedimientos de secado
por calor, que tnicamente se diferencian
entre si en el sistema de transmision de
la energia calorifica.

En este proceso el secado es realizado
por las condiciones atmosféricas ambien-
tales. Debe disponerse de un comparti-
mento separado de la zona de barnizado,
pero lo més proximo a ella, para dejar las
piezas o muebles ordenados en bandejas,
caballetes o apoyados en el suelo. Es con-
veniente instalar un sistema de extraccion
del disclvente evaporado y entrada de
aire limpio a través de un filtro, pero pro-
curando que no existan excesivas co-
rrientes de aire sobre lag piezas.

La temperatura, que repercute de for-
ma notable en la rapidez de evaporacion,
oscilard de acuerdo con la estacion del
ano. Si se desea gue los tiempos de eva-
poracion sean uniformes en todas las épo-
cas del afio, se deberan adecuar los
disolventes del producto de acuerdo con
la estacién: disolventes mas rapidos en in-
vierno y mas lentos en verano.

Secado acelerado por calor

Si se expone una pelicula de barniz o
laca a una temperatura mas elevada, se
favorecerd notablemente el secado, ya
que tanto la evaporacién del disolvente
como la posterior reaccién quimica siem-
pre son activadas por el calor,

SECADO POR CONDUCCION
O TRANSFERENCIA

Se basa en el principio fisico de que
dos cuerpos o elementos de distinta tem-
peratura, cuando entran en contacto, hien-
den a igualar sus temperaturas mediante
transferencia de calor del mas caliente al
mas frio,

Utensilios

y maquinas.
Técnicas

de aplicacién
Yy Procesos
de secado

Disposicién de las pistolas en una
cabina de aplicacion robotizada.

Robot en proceso de aplicacion
en una cabina para piezas de
pequenas dimensiones.
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Sistema transportador aéreo de
piezas.

Detalles de un secaderc de
conduccion.

El recinto para el secado puede ser un
compartimento independiente, como el
indicado antes, en el que se instalaran los
elementos calefactores adecuados o un
tinel de aire caliente, que esté situado
en la cadena de produccién y que pueda
ser ablerto o cerrado, en el que entran las
plezas a través de un transportador aéreo,
plataformas sobre rieles o bandas trans-
portadoras.

SECADO POR CONVECCION

Se basa en el mismo principio que el
anterior, pero ademas introduce otro con-
cepto fisico: una masa de aire caliente

pesa menos que una masa de aire frio,
por lo que la primera, debido a su menor
peso, asciende a las zonas superiores del
recinto.

En estos secaderos la fuente calorifica
se sitia en el suelo, en donde se produce
el calentamiento del aire que, al ascender
a las partes maés altas, produce una ligera
corriente de aire caliente que actia por
transferencia sobre la pelicula htimeda
de barniz o laca. Cuando esta corriente es
ademds favorecida por la accion de un
sistema de ventilacién, se denomina con-
veccidn forzada.

SECADQO POR RADIACIONES
INFRARROJAS. RAYOS IR

Se basa en el concepto de que ciertas
ondas electromagnéticas de onda larga y
frecuencia corta son portadoras de una
gran energia calorifica.

Las radiaciones infrarrojas, situadas en
la escala de radiacién electromagnética
entre las ondas del campo visible de co-
lores v las ondas cortas de radio, con una
longitud de onda entre 7.700 y 4.000.000
A, son muy adecuadas para el secado por
radiacion calorifica.

Si las fuentes emisoras de los rayos in-
frarrojos son lamparas incandescentes,
muy similares a las de iluminacion, la ra-
diacién emitida tiene mucha mas energia
y menos componente luminoso que és-
tas, y se sittia en el campo de la escala
electromagnética en valores proximos a
los 15.000 A, siendo conocidos como in-
frarrojos cortos.
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Si la lampara o fuente emisora tiene la
envolvente de cuarzo o silice translicida,
produce una radiacion calorifica mayor
que la anterior, situada entre 20.000 y
40.000 &, y se conocen como infrarrojos
medios.

En las fuentes emisoras de paneles
eléctricos y de gas, la radiacién emitida
contiene mas energia que las anteriores
y esta situada en la escala con valores su-
periores a los 40.000 A, siendo conocidos
como infrarrojos largos.

Los recintos donde se colocan las lam-
paras infrarrojas suelen ser flineles que
van intercaladeos en sistemas continuos de
fabricacion,

En el secado acelerado por calor, sea
cual fuere el sistema adoptado, se ha de
tener en cuenta que conviene pasar pre-
viamente por un breve proceso de eva-
poracion a temperatura ambiente, ya que
una evaporacion subita de los disolventes
rapidos produciria ampollas o burbujas
en la superficie de la pelicula seca. Cuan-
to mayor sea la eficacia calorifica del se-
cadero, mayor sera este riesgo y, en
lineas generales, se puede afirmar que el
secado por calor sélo es factible en las
ultimas fases de la evaporacién del disol-
vente y en la de reaccion quimica. El se-
cado por infrarrojos exige practicamente
la total evaporacion del disolvente antes
de proceder a la exposicién de la peli-
cula himeda de barniz o laca a la accién
de los rayos. Asi pues, en este caso los
rayos solo actuaran sobre los componen-
tes solidos del barniz o laca,

En el caso de los secaderos del sistema
de conduccién y conveccion, puede gra-
duarse la temperatura a un valor adecua-
do de 25-30 °C y durante todo &l afio, por
lo que no sera necesario el cambio de di-
solventes segun la estacién y se podran
introducir las piezas sin espera previa ni
peligro de formacién de burbujas.

Secado por radiaciones ultravioleta.
Rayos UV

Se basa en el principio de que clertas
ondas electromagnéticas de longitud
de onda mas corta v frecuencia mas alta
excitan la fluorescencia de determinadas
sustancias. ’

Los rayos ultravicleta situados en la es-
cala de radiacion electromagnética entre
los rayos X v el campo de los colores vi-
sibles tienen una longitud de onda com-
prendida entre 150 y 3.900 A Yy son
adecuados en el sistema de secado por
excitacién o fotoiniciacion.

La fuente emisora de las radiaciones
esta constituida por un tubo o sistema de

tubos de cuarzo transhicido a los rayos ul-
travioleta que contienen en su interior va-
por de mercurio y trazas de gases
halégenos y, en sus extremos, unos elec-
trodos que, conectados a la corriente
eléctrica, producen una descarga que a
Sl paso por la mezcla gaseosa genera fo-
tones de radiacion comprendida en el
campo de los rayos ultravioleta.

Seqin la presién de la mezcla gasecsa
de su interior, las lamparas ultravicleta se
clasifican en baja, media y alta presién.

Las de baja y media presion, gue son
las lamparas mas primitivas, emiten a una
longitud de onda maxima de 3.600 A. En
la actualidad practicamente no se utilizan.

Las de alta presién, que producen r1a-
diaciones entre 3,650 y 3.900 A, contienen
una presion gaseosa de mercurio de al-
rededor de 1 kg/cm?

La unidad de medida es el Angstrém
(A) y equivale a una cienmillonésima par-
te de centimetro, es decir que 1 cm con-
tiene 100.000.000 de unidades A.

Los recintos de secado se Instalan en
un tinel bien protegido y de modo gque
sean acoplables al sistema continuo de fa-
bricacién. Mediante un adecuado sistema
de arrastre, que normalmente es por ban-
da transportadora, las piezas recién bar-
nizadas entran en el finel de secado.

El equipo de radiaciéon del tinel se
compone de;

Utensilios
y maquinas.
Técnicas

de aplicacién

Yy Procesos
de secado

Robot automadtice de aplicacion

electrostatica.

Sistema transportador de piezas
en la entrada de un tinel

secadero.
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— Lamparas. Son de alta presion y de
una potencia entre 80 y 120 W/em. El tubo
o lampara de cuarzo alcanza temperatu-
ras proximas a 750 °C, lo que debe te-
nerse en cuenta a la hora de ajustarlas
para las distintas piezas de madera.

— Reflectores. Tienen una funcion muy
importante. Aparte de la radiacién ultra-
violeta, existe una radiacién infrarroja
préxima al 50 % de la energia total irra-
diada que conviene desviar de su accién
directa sobre la pelicula himeda de bar-
niz. Esta desviacién se realiza con los
reflectores situados en la zona de los
tubos. Suelen estar construidos con alu-
minio de alta pureza, pulimentado y ano-
dizado.

— Sistema refrigerador. Tiene la mi-
sién de disipar la energia calorifica infra-
rroja desviada por los reflectores, asi
como desplazar el ozono que se forma de-
bido a los rayos UV por medio de unos
determinados sistemas de introduccién
de aire. En ciertos tipos de tuneles exis-
ten sistemas de refrigeracion secundarios
que inciden directamente en la supetficie
de barniz, con la finalidad de disminuir su
temperatura.

Por lo general, se instalan en el tinel
tres o cuatro tubos de radiacién, aunque
lo mas habitual es utilizar sélo tres, dejan-
do el cuarto como repuesto. Normalmen-
te se trabaja a velocidades de banda
transportadora de entre 15 y 20 m/min,
pudiéndose ajustar velocidades mucho
mas altas y también mas bajas.

Los barnices aplicables por este siste-
ma deben estar adecuadamente formu-
lados. La férmula debe incluir el pro-
ducto excitable por los rayos UV, que ac-
tuara de fotoiniciador de la reaccién de
polimerizacién. Las resinas usadas deben
ser especiales y la preparaciéon de los
barnices se hace a partir de un alto con-
tenido sélido, o de disolventes que sean
reticulables o convertibles en barniz sé-
lido durante el secado.

A través de este sistema refrigerador
se consiguen tiempos de secado muy cor-
tos, en ocasiones inferiores al minuto. Las
piezas entran directamente de la maquina
aplicadora de barniz, como una de rodi-
llos, al tinel de secado, pudiendo ser li-
jadas a su salida mediante una lijadora
automatica de bandas.

La luz ultravioleta es perjudicial para la
vista, por lo que deben usarse gafas es-
peciales antiultravioleta durante el tra-
bajo, va que, aunque los tineles de
secado estan bien protegidos, la luz ultra-
violeta irradiada puede reflejarse en al-
gun sitio determinado.

Una mala utilizacién de los productos y
de los procesos resefiados en este apar-
tado asi como la inadecuada destruccion
de los residuos resultantes pueden pro-
ducir danos ecoldgicos. Es aconsejable
seguir las instrucciones de las autorida-
des competentes en cuestiones de medio
ambiente con la finalidad de no perjudi-
car la naturaleza y, como consecuencia, a
nosotros mismos.
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Las maderas

mas usadas

en ebanisteria

ABETO

Abedul

Bot.: Betula alba
Fam.: Betulaceae
Ingl.; Birch

Fr.: Bouleau

Al: Birke

Abeto

Bot.: Abies alba
Fam.: Pinaceae
Ingl.: Silver

Fr.: Sapin

Al: Tanne

107



Ambuan, raiz

Bot.: Pterocarpus indicus
Fam.: Papilionaceae
Otros nombres; Amboyna
Ingl.: Amboya

Fr.; Amboyna

Al: Amboyna-Masser

Bubinga

Bot.: Guibourtia demeusei

Fam.: Leguminosae
caesalpinioideae

Otros nombres: Bubenya,
Bobenja, Monbongo

Ingl.; Akume

Fr.; Kiombe, Bubinga

Al Bubinga

Caoba africana

Bot.: Khaya ivorensis

Fam.: Meliaceae

Oftros nombres; Mahogany
Ingl: African Mahogany

Fr.. Acajou Africain

Al Afrikanisches Mahagony

Castano

Bot.: Castanea vulgaris

Fam.: Fagaceae

Otros nombres: Castafio
regoldo

Ingl.: Chestnut

Fr.. Chataignier

Al: Kastanie, Edelkastanie

AMBUAN, RAIZ BUBINGA

CAOBA AFRICANA CASTANO
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Cedro del Brasil
CEDRO DEL BRASIL CEREZO Bot.: Cedrela odorata
Fam.: Meliaceae
Ingl: Cedar

Fr.. Cedro

Al: Cedrela

Cerezo

Bot.: Prunus sempervirens
Fam.: Rosaceae

Ingl: Cherry

Fr.: Cerisier, Merisier

Al: Kirsch

Citron de Ceilan

Bot.. Chloroxylon swietenia
Fam.: Rutaceae

Otros nombres: Citronnier
Ingl.: Ceylan Satinwood
Fr.: Citronnier de Ceylon
Al Ostindisches Satinholz

CITRON DE CEILAN CORAL

Coral

Bot.: Pterocarpus indicus
Fam.: Papilionaceae
Otros nombres: Paduk
Ingl: Padouk

Fr.. Padouk

Al Afrikanische Padouk
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Ebano de Macasar

Bot.: Diospyros celebica
Fam.: Ebanaceae

Ingl: Maccassar Ebony
Fr.: Ebéne de Maccassar
Al.: Makassar Ebenholz

Embero

Bot.: Lovoa trichilioides
Fam.. Meliaceae

Otros nombres: Mbero
Ingl: African Walnut
Fr.: Dibetou

Al Dibetou

Erable

Bot.: Acer saccharum

Fam.: Aceraceae

Ingl: North American Maple
Fr.: Erable

Al: Vogelaugenahorn

Etimoe

Bot.: Copaifera Salirounda
Fam.: Caesalpiniaceae
Ingl: Etimoe

Fr.: Etimoe

Al: Etimoe
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Eucalipto

Bot.: Eucalyptus
quadrangulata

Fam.: Myrtaceae

Ingl.; Spotted Gum

Fr.: Eucalyptus

Al: Eucalyptus

Fresno

Bot.: Fraxinus excelsior
Fam.: Oleaceae

Ingl.; Ash

Fr.: Fréne

Al Esche

Haya

Bol.. Fagus sylvatica
Fam.: Fagaceae
Otros nombres: Haya

Imbuya, raiz

Bot.: Phoebe porosa
Fam.: Lauraceae
Ingl.: Brazilian Walnut
Fr.. Imbuya

Al; Imbuya
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Ipe
Bot: Tabebuia ipe IPE JACARANDA
Fam.: Bignoniaceae

Otros nombres: Ebano verde
Ingl.: Ipe, Guayacan

Fr.: Ipe

Al: Ipe

Jacaranda

Bot.: Machaerium vergasii

Fam.: Leguminoseae
papilionaceae

Ingl.: Jacaranda

Fr.: Jacaranda

Al Palissander

Laurel, raiz

Bot.: Terminalia tomentosa
Fam.; Combretaceae

Ingl.: Indian Laurel

Fr.: Laurel

Al: Indian Laurel

LAUREL, RAIZ LOURO-PRETTO

Louro-Pretto

Bot.: Nectandra mollis
Fam.: Tantaceae
Ingl.: Canela-Preta
Fr. Canela noir

Al: Quizarra
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MADRONA, RAIZ

MAJAGUA

MAKORE

MANSONIA

Madrona, raiz

Bot.: Arbutus menziesi
Fam.: Ericaceae

Ingl.;: Strawberry tree
Fr.: Fraisier en arbre
Al; Madrona-Masser

Majagua

Bol,: Hibiscus tiliaceus
Fam.: Malvaceae
Ingl.: Majagua

Fr.. Mahot

Al: Majagua

Makore

Bot.: Tieghemella heckelii
Fam.: Sapotaceae

Ingl.: Makore

Fr.: Makoré

Al: Makore

Mansonia

Bot.: Mansonia altissima
Fam.; Sterculiaceae
Ingl.: Mansonia

Fr.. Mansonia, Bete

Al; Mansonia
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Mappa, raiz )
Bot.: Populus tremula MAPPA, RAIZ MIRTO, RAZ
Fam.: Salicaceae

Otros nombres: Raiz de chopo
Ingl.: Mappa, Aspen

Fr.: Tremble

Al: Pappel-Masser

Mirto, raiz

Bot.. Myrtus communis
Fam.: Myrtaceae

Otros nombres: Arrayan
Ingl.: Myrtle

Fr.. Myrte

Al.: Myrte-Masser

gloz: Guibourtia ehie MONGOY MUKALY

Fam.: Leguminosae
caesalpiniodeae

Otros nombres: Ovangkol

Ingl.: Ovangkol

Fr.. Ovangkol

Al.: Ovangkol

Mukaly

Bot.: Aningeria superba
Fam.: Sapotaceae

Ingl.: Aningeria

Fr.. Aninguerie

Al: Anegre
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NOGAL

NOGCAL AMERICANO

OLIVO

OLMO, RAIZ

Nogal

Bot.. Juglans regia

Fam.: Juglandaceae
Otros nombres: Noguera
Ingl.: Walnut

Fr.. Noyer

Al: Nussbaun

Nogal americano
Bot.: Juglans nigra
Fam.: Juglandaceae
Ingl; Black Walnut
Fr.: Noyer Noir

# Al Nussbaum

Amerikanischer

Olivo

Bot.: Olea europaea

Fam.: Oleaceae

Otros nombres: Acebuche
Ingl.: Olive

Fr.: Olivier

Al.: Olbaum

Olmo, raiz

Bot.: Ulmus campestris
Fam.: Ulmaceae

Ingl: Elm

Fr.: Orme

Al.: Ruster Masser
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Palisandro de la India
Bot.: Dalbergia Iatifolia PALISANDRO DE LA INDIA PALISANDRO DE RIO
Fam.: Papilionaceae
Ingl: Indian Rosewood
Fr.: Palisandre de I'Inde
Al.: Indisch-Palisander

Palisandro de Rio

Bot.: Dalbergia spruceana
Fam.: Papilionaceae

Ingl.: Brazilian Rosewood
Fr.: Palissandre Brasil

Al: Rio palisander

Palo rosa
Bot.: Dalbergia variabilis PALO ROSA PERAL
Fam.: Papilionaceae
Ingl: Tuliwoood
Fr.: Bois de Rose
Al.: Rosenholz

Peral

Bot.: Pyrus comunis
Fam.: Rosaceae
Ingl.: Pear

Fr.: Poirer

Al: Bim
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PEROBA ROSA

PTERYGOTA

ROBLE FRANCES

SAPELLY

Peroba rosa

Bot.: Aspidosperma peroba
Fam.. Apocynaceae

Ingl.: Red Peroba

Fr.: Peroba

Al: Peroba Rosa

Pterygota

Bot.: Pterygota macrocarpa
Fam.; Sterculiaceae

Otros nombres: Koto

Ingl.: Pterygota

Fr.. Pterygota

Al: Pterygota

Roble francés

Bot.. Querqgus robur
Fam.: Fagaceae
Ingl.: Oak

Fr.: Chéne

Al Eiche

Sapelly

Bot.; Entandrophragma
cylindricum

Fam.: Meliaceae

Otros nombres: Sapeli, Sapele

Ingl: Sapele

Fr.: Sapele

Al: Sapeli
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Sipo

Bot.: Entandrophragma utile ~ SIPO SUCUPIRA
Fam.: Meliaceae

Otros nombres: Utile, Abeday
Ingl.; Utile

Fr.: Utile, sipo

Al: Utile, Sipo

Sucupira
| Bot.: Bowdichia virgilioides
| Fam.: Papilionaceae
| Ingl.: Sucupira
Fr.; Coeur Dehors
Al.: Sucupira

Tejo

Bot.: Taxus baccata
Fam.: Taxaceae
Ingl; Yew

Ex. if

Al Eibe

Teka

Bot.: Tectona grandis

Fam.: Verbenaceae

Otros nombres: Teak,
Teka de Tailandia

Ingl.: Teak

Fr.. Teck

Al: Teak
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. Tuya, raiz

TUYA, RA{Z VAVONA, RAIZ Bot.: Thuya occidentalis
Fam.: Cupresaceae
Ingl.: African Thuya

Fr.: Thuya de Bérbérie
Al Thuya Masser

Vavona, raiz

Bot.: Sequoia sempervirens
Fam.: Taxodiaceae

Otros nombres: Babona
Ingl.; Redwood

Fr.: Pin rouge d’Amérique
Al: Vabona Masser

Wengue

Bot.: Millettia laurentii
Fam.: Papilionaceae
Ingl.: Wengue

Fr.. Wengue

Al: Wengue

WENGUE

Zebrano

Bot.: Microberlinia
brazzavillense

Fam.: Caesalpiniaceae

Ingl: Zebrano

Fr.. Zingana

Al: Zebrano
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